PERANCANGAN MESIN PENYUIR DAGING UNTUK BAHAN BAKU ABON by Raharjo, Petrus Galih Pramono
i 
 
 
 
 
PERANCANGAN 
MESIN PENYUIR DAGING UNTUK BAHAN BAKU ABON 
 
PROYEK AKHIR 
 
Diajukan Kepada Fakultas Teknik Universitas Negeri Yogyakarta 
Untuk Memenuhi Sebagian Persyaratan 
Guna Memperoleh Gelar Ahli Madya 
 
 
 
 
 
Oleh: 
PETRUS GALIH PRAMONO R 
09508131021 
 
 
PROGRAM STUDI TEKNIK MESIN 
FAKULTAS TEKNIK 
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA 
2012 
ii 
 
HALAMAN PERSETUJUAN 
 
Proyek Akhir yang berjudul “PERANCANGAN MESIN PENYUIR DAGING 
UNTUK BAHAN BAKU ABON” ini telah diperiksa dan disetujui oleh dosen 
pembimbing untuk diujikan.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Yogyakarta, 17 September 2012 
Menyetujui 
Dosen Pembimbing 
 
 
Setyo Hadi, M.Pd 
NIP. 19540327 197803 1 003 
 
 
 
iii 
 
HALAMAN PENGESAHAN 
PROYEK AKHIR 
PERANCANGAN MESIN PENYUIR DAGING UNTUK BAHAN BAKU 
ABON 
Dipersiapkan dan disusun oleh : 
PETRUS GALIH PRAMONO R 
09508131021 
 
Telah dipertahankan di depan panitia penguji Proyek Akhir 
 Fakultas Teknik Universitas Negeri Yogyakarta 
pada tanggal 28 September 2012 dan dinyatakan lulus 
   
DEWAN PENGUJI 
Nama  Jabatan Tanda Tangan  Tanggal 
1. Setyo Hadi, M.Pd  Ketua Penguji ………………. ………. 
2. Tiwan, MT  Sekretaris Penguji ………………. ………. 
3. Subiyono, MP  Penguji Utama ………………. ………. 
 
Yogyakarta, 28 September 2012 
Dekan Fakultas Teknik 
Universitas Negeri Yogyakarta 
 
 
 
 Dr. Moch Bruri Triyono 
    NIP. 19560216 198603 1 003 
iv 
 
SURAT PERNYATAAN 
Dengan ini saya menyatakan bahwa, Proyek Akhir ini tidak terdapat karya 
yang pernah diajukan untuk memperoleh gelar Ahli Madya atau gelar lainnya di 
suatu Perguruan Tinggi dan sepanjang pengetahuan saya tidak terdapat kata atau 
pendapat yang pernah ditulis oleh orang lain kecuali secara tertulis diacu dalam 
naskah ini dan disebutkan dalam daftar pustaka. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Yogyakarata, 17 September 2012 
 Yang Menyatakan, 
  
 
 
Petrus Galih Pramono R 
 NIM. 09508131021 
 
 
 
v 
 
ABSTRAK 
 
PERANCANGAN MESIN PENYUIR DAGING UNTUK BAHAN BAKU 
ABON 
 
Oleh: 
 
PETRUS GALIH PRAMONO R 
 
09508131021 
 
Tujuan utama dari pembuatan mesin penyuir daging ini adalah untuk 
memenuhi kebutuhan para pengrajin abon.  Dengan  mesin penyuir daging ini 
diharapkan dapat membantu dalam proses produksi abon sehingga dapat 
mempercepat proses produksi. 
Mesin penyuir daging terdiri dari beberapa komponen yaitu rangka mesin, 
motor listrik, puli, sabuk-V, bak penampung dan poros penyuir. Dengan 
komponen-komponen di atas,  mesin penyuir daging ini diharapkan mampu  
bekerja dengan  baik. Adapun  tahapan dalam pembuatan  mesin penyuir daging 
ini adalah: analisa kebutuhan, analisis masalah dan spesifikasi, pernyataan 
masalah, perancangan konsep, sket terpilih, pemodelan, analisis teknik, 
pembuatan gambar kerja dan pengujian alat.  
Hasil dari perancangan mesin penyuir daging didapatkan hasil berupa desain 
dan gambar kerja mesin penyuir daging. Spesifikasi mesin penyuir daging yaitu  
panjang 600 mm, lebar 750 mm, dan tinggi 875 mm. Sumber penggerak Mesin 
penyuir daging adalah motor listrik ½ HP dengan putaran 1400 rpm. Sistem 
transmisi menggunakan puli dan sabuk-V. Poros penyuir yang digunakan dari 
bahan ST 60 berdiameter 25,4 mm dengan putaran poros 700 rpm. Kontruksi 
rangka menggunakan profil L dengan ukuran 40x40x3 mm dari bahan ST 37. Bak 
penampung mengguanakan bahan Stainless Steel 0,8 mm. Bak penampung dapat 
menampung daging hingga 4 kg. Hasil uji kinerja 1 kg daging membutuhkan 
waktu proses penyuiran rata-rata 1,5 menit. Taksiran harga jual untuk mesin 
penyuir daging ini senilai Rp 2.785.000,00. 
 
Kata kunci: abon, mesin penyuir daging, perancangan 
 
 
 
 
 
vi 
 
MOTTO 
 
SELALU BERPIKIR POSITIF ADALAH LANGKAH AWAL 
MENJADIKAN SUATU HAL MENJADI BAIK 
 
KESUKSEAN DIRAIH BUKAN HANYA KEBERUNTUNGAN 
SEMATA TAPI DENGAN USAHA DAN RENCANA YANG MATANG 
 
BELAJAR UNTUK MENJADI PINTAR, PINTAR UNTUK MERAIH 
KESUKSESAN, KESUKSESAN UNTUK MENJADIKAN HIDUP 
LEBIH BAIK 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
vii 
 
HALAMAN PERSEMBAHAN 
 
Sebuah karya kecil untuk orang-orang tercinta yang senantiasa ada di 
sampingku sampai terciptanya karya ini, yaitu bapak dan ibuku yang selalu 
memberikan doa, kepercayaan, dukungan, nasihat, serta kesabarannya yang 
tiada batas. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
viii 
 
KATA PENGANTAR 
 
Puji syukur penulis haturkan kepada Tuhan Yang Maha Esa atas segala 
rahmat sehingga penulis bisa melaksanakan tahap demi tahap mulai dari 
pembuatan proposal, pelaksanaan kegiatan hingga penulisan laporan pelaksanaan 
kegiatan Proyek Akhir dengan judul “Perancangan Mesin Penyuir Daging untuk 
Bahan Baku Abon” ini dengan lancar tanpa ada suatu halangan yang berarti. 
Laporan ini dibuat sebagai pertanggungjawaban atas karya Proyek Akhir yang 
telah dibuat guna memenuhi persyaratan memperoleh gelar Ahli Madya di 
Jurusan Pendidikan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Negeri 
Yogyakarta. 
Dalam penulisan Laporan Proyek Akhir ini, penulis mendapatkan 
partisipasi bimbingan serta dorongan. Oleh karena itu dalam kesempatan ini 
penulis mengucapkan terimakasih kepada: 
1. Dr. Moch. Bruri Triyono, selaku Dekan Fakultas Teknik Universitas Negeri 
Yogyakarta. 
2. Dr. Wagiran, selaku Ketua Jurusan Pendidikan Teknik Mesin Fakultas Teknik 
Universitas Negeri Yogyakarta. 
3. Dr. Mujiyono, selaku Ketua Program Studi Teknik Mesin Fakultas Teknik 
Universitas Negeri Yogyakarta. 
4. Fredy Surahmanto, M.Eng., selaku Pembimbing Akademik. 
5. Setyo Hadi, M.Pd., selaku Pembimbing Proyek Akhir. 
ix 
 
6. Bapak-bapak Dosen Jurusan Pendidikan Teknik Mesin yang telah 
memberikan ilmu dan pengetahuan dari semester awal hingga akhir. 
7. Seluruh Staf Pengajar, Karyawan, Teknisi Bengkel Permesinan dan Fabrikasi 
Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Negeri Yogyakarta. 
8. Kedua orang tua, saudara, dan teman-teman  yang selalu memberikan 
dukungan, baik moril maupun materiil. 
9. Semua anggota kelompok Proyek Akhir, Seto Alam, Khoirul Fuad, Tasdik 
Munir dan Ngatiman. 
10. Seluruh pihak yang secara langsung maupun tidak langsung telah membantu 
dalam pelaksanaan dan penulisan laporan Proyek Akhir. 
Penulis menyadari sepenuhnya bahwa laporan Proyek Akhir ini masih 
jauh dari sempurna dan masih banyak kekurangan. Oleh karena itu penulis sangat 
mengharapkan kritik dan saran yang sifatnya membangun sangatlah dibutuhkan 
oleh penulis demi kesempurnaan laporan ini. 
Akhir kata semoga laporan ini dapat bermanfaat bagi penulis dan bagi 
pembaca semua. 
 
Yogyakarta, 17 September 2012 
 
 Penulis 
 
 
x 
 
DAFTAR ISI 
halaman 
HALAMAN JUDUL  ..................................................................................... i 
HALAMAN PERSETUJUAN  ....................................................................... ii 
HALAMAN PENGESAHAN  ........................................................................ iii 
SURAT PERNYATAAN  ............................................................................... iv 
ABSTRAK  .................................................................................................... v 
MOTTO  ......................................................................................................... vi 
HALAMAN PERSEMBAHAN ...................................................................... vii 
KATA PENGANTAR  ................................................................................... viii 
DAFTAR ISI  ................................................................................................. x 
DAFTAR GAMBAR  ..................................................................................... xiv 
DAFTAR TABEL .......................................................................................... xv 
DAFTAR LAMPIRAN  .................................................................................. xvi 
BAB I IDENTIFIKASI KEBUTUHAN 
A. Latar Belakang Masalah  .......................................................................... 1 
B. Identifikasi Masalah  ................................................................................ 2 
C. Batasan Masalah  ..................................................................................... 3 
D. Rumusan Masalah  ................................................................................... 3 
E. Tujuan ..................................................................................................... 4 
F. Manfaat  ................................................................................................... 4 
G. Keaslian  .................................................................................................. 5 
 
 
xi 
 
BAB II PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAH 
A. Kajian Mesin Penyuir Daging  ................................................................. 6 
1. Daging Sapi dan Produk Olahannya (Abon) ....................................... 6 
2. Mesin Penyuir Daging ........................................................................ 8 
B. Tuntutan Alat dari Sisi Calon Pengguna  .................................................. 9 
C. Analisis Morfologi Alat  .......................................................................... 10 
D. Morfologi Mesin Penyuir Daging  ............................................................ 10 
E. Gambaran Konsep ................................................................................... 13 
F. Identifikasi Analisis Teknik yang Digunakan dalam Perancangan  ........... 15 
1. Teori Desain Perancangan  ................................................................. 15 
2. Gaya Tumbukan pada Daging  ........................................................... 19 
3. Daya Mesin dan Tenaga Penggerak  ................................................... 20 
4. Poros Penyuir  .................................................................................... 21 
5. Batang Penyuir  .................................................................................. 24 
6. Transmisi dan Sabuk-V  ..................................................................... 25 
7. Bak Penampung ................................................................................. 28 
8. Rangka ............................................................................................... 29 
9. Analisis Ekonimi ................................................................................ 29  
BAB III KONSEP PERANCANGAN 
A. Diagram Alir Proses Perancangan   .......................................................... 34 
B. Pernyataan Kebutuhan ............................................................................. 37 
C. Analisis Kebutuhan  ................................................................................. 37 
D. Petimbangan dari Sisi Pembuat  ............................................................... 38 
1. Pertimbangan Geometri  ...................................................................... 38 
2. Pertimbangan Energi ........................................................................... 38 
3. Pertimbangan Teknis ........................................................................... 38 
4. Pertimbangan Ergonomis .................................................................... 39 
5. Pertimbangan Produksi ........................................................................ 40 
6. Pertimbangan Keselamatam Kerja  ...................................................... 40 
xii 
 
BAB IV PROSES, HASIL, DAN PEMBAHASAN 
A. Spesifikasi dan Gambar Teknologi Mesin Penyuir Daging  ...................... 41 
1. Spesifikasi Mesin Penyuir Daging  ...................................................... 41 
2. Gambar Teknologi Mesin Penyuir Daging  .......................................... 42 
B. Pemilihan Bahan  ..................................................................................... 42 
1. Pemilihan Bahan Poros....................................................................... 43 
2. Pemilihan Bahan Batang Penyuir ....................................................... 43 
3. Pemilihan Bahan Bak Penampung dan Dudukan Tempat Nampan ...... 44 
4. Pemilihan Bahan Rangka.................................................................... 44 
C. Analisis Teknik yang Digunakan dalam Perancangan ............................... 45 
1. Analisis Gaya Penyuiran ..................................................................... 46 
2. Analisis Kebutuhan Daya Motor Penggerak ........................................ 47 
3. Analisis Perancangan Poros ................................................................. 50 
4. Batang Penyuir .................................................................................... 53 
5. Analisis Ukuran Puli Analisis .............................................................. 55 
6. Analisis Perancangan Transmisi Sabuk-V............................................ 56 
7. Analisis Bak Penampung ..................................................................... 60 
8. Analisis Rangka .................................................................................. 61 
D. Analisis Ekonomi  .................................................................................... 64 
E. Pembahasan  ............................................................................................ 66 
1. Analisis Kebutuhan Daya Motor Penggerak  ....................................... 66 
2. Analisis Poros Utama  ......................................................................... 66 
3. Analisis Batang Penyuir ...................................................................... 67 
4. Analisis Transmisi Sabuk-V  ............................................................... 68 
5. Analisis Bak Penampung   ................................................................... 68 
6. Analisis Rangka   ................................................................................ 69 
7.  Analisis Ekonomi   ............................................................................. 69 
F. Uji Kinerja  .............................................................................................. 69 
G. Kelemahan dan Keunggulan  .................................................................... 71 
 
xiii 
 
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 
A. Kesimpulan  ............................................................................................. 73 
B. Saran  ....................................................................................................... 75 
DAFTAR PUSTAKA  .................................................................................... 76 
LAMPIRAN 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
xiv 
 
DAFTAR GAMBAR 
halaman 
Gambar 1. Mesin penyuir daging dipasaran ..................................................... 8 
Gambar 2. Mesin penyuir daging  ................................................................... 13 
Gambar 3. Ilustrasi penyuiran daging saat poros diam  .................................... 13 
Gambar 4. Ilustrasi penyuiran daging saat poros berputar  ............................... 14 
Gambar 5. Ilustrasi penyuiran daging saat daging sudah tersuir  ...................... 14 
Gambar 6. Ilustrasi pembebanan pada ujung batang ........................................ 24 
Gambar 7. Penampang sabuk-V ...................................................................... 25 
Gambar 8. Profil siku ...................................................................................... 29 
Gambar 9. Diagram proses perancangan menurut Darmawan .......................... 34 
Gambar 10. Mesin penyuir daging  ................................................................. 42 
Gambar 11. Diagram Alir Analisis Teknik Mesin Penyuir Daging .................. 45 
Gambar 12. Ilustrasi Mencari Gaya Penyuiran ................................................ 46 
Gambar 13. Batang penyuir ............................................................................. 47 
Gambar 14. Ilustrasi Gaya yang Dialami Motor .............................................. 48 
Gambar 15. Diagram alir perancangan poros  .................................................. 50 
Gambar 16. Pembebanan poros dengan gaya vertikal ...................................... 51 
Gambar 17. Diagram momen lentur ................................................................ 52 
Gambar 18. Ilustrasi Pembebanan pada Ujung Batang..................................... 54 
Gambar 19. Ilustrasi mencari ukuran puli  ....................................................... 55 
Gambar 20. Diagram alir perancangan pemilihan transmisi sabuk-V  .............. 57 
Gambar 21. Sudut kontak ................................................................................ 59 
Gambar 22. Bak Penampung ........................................................................... 60 
Gambar 23. Pembebanan Rangka Mesin Penyuir Daging ................................ 62 
Gambar 24. Von Mises Stress .......................................................................... 63 
Gambar 25. Displacement ............................................................................... 64 
 
 
 
xv 
 
 
DAFTAR TABEL 
halaman 
Tabel 1. Matrik morfologi mesin penyuir daging  ............................................ 11 
Tabel 2. Penggolongan bahan poros  ............................................................... 22 
Tabel 3. Material Rangka  ............................................................................... 62 
Tabel 4. Hasil Pembebanan Rangka  ............................................................... 63 
Tabel 5. Penentuan harga mesin  ..................................................................... 64 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
xvi 
 
DAFTAR LAMPIRAN 
halaman 
Lampiran 1. Gambar 3D dan 2D Mesin Penyuir Daging  ................................ 78 
Lampiran 2. Tabel Baja Konstruksi Umum DIN 17100  .................................. 103 
Lampiran 3. Baja Karbon untuk Poros ............................................................ 104 
Lampiran 4. Standar Baja  ............................................................................... 105 
Lampiran 5. Konstanta Fisik dan Bahan  ......................................................... 106 
Lampiran 6. Tabel Factor Koreksi pada Transmisi Sabuk-V  ........................... 107 
Lampiran 7. Tabel Faktor Koreksi Kθ  ............................................................. 108 
Lampiran 8. Tabel Daerah Penyetelan Jarak Sumbu Poros  ............................. 109  
Lampiran 9. Tabel Panjang Sabuk-V Standar .................................................. 110  
Lampiran 10. Diagram Pemilihan Sabuk-V  .................................................... 111  
Lampiran 11. Angka Perbandingan Transmisi yang Diijinkan ......................... 112  
Lampiran 12. Faktor-faktor V, X, Y, dan Xo, Yo Bantalan Gelinding ............. 113  
Lampiran 13. Faktor-faktor Koreksi Daya yang Akan Ditransmisikan ............. 114  
Lampiran 14. Harga Kekasaran dan Angka Kelas Kekasaran .......................... 115  
Lampiran 15. Suaian untuk Tujuan-Tujuan Umum Sistem Lubang Dasar ........ 116  
Lampiran 16. Nilai Penyimpangan Lubang ..................................................... 117  
Lampiran 17. Nilai Penyimpangan Poros ........................................................ 118  
Lampiran 18. Tabel harga Sf1 dan Sf2 .............................................................. 119  
Lampiran 19. Tabel Faktor Keamanan ............................................................ 120  
Lampiran 20. Tabel Modulus Elastisitas Bahan ............................................... 121  
Lampiran 21. Tabel Baja Siku Sama Kaki ....................................................... 122  
Lampiran 22. Lambang-lambang Las .............................................................. 123  
Lampiran 23. Work Preparation Karya Teknologi  .......................................... 125  
Lampiran 24. Kartu Bimbingan Revisi Proyek Akhir  ..................................... 139  
Lampiran 25. Presensi Kehadiran Karya Teknologi ......................................... 141  
Lampiran 26. Gambar Tahapan Uji Kinerja  .................................................... 142  
 
1 
BAB I 
IDENTIFIKASI KEBUTUHAN 
 
A. Latar Belakang Masalah 
Pada era globalisasi saat ini menuntut orang untuk berperan aktif, 
menggunakan kreatifitas dan kemampuan berinovasi guna menghasilkan 
suatu produk yang berkualitas. Oleh karena itu, banyak pihak yang berlomba-
lomba untuk membuat atau mengembangkan teknologi yang memiliki 
manfaat dan lebih ekonomis. Banyak peralatan-peralatan bantu baru yang 
dibuat orang. Hal ini dimaksudkan untuk membantu dan mempermudah 
dalam proses kerja. Selain dalam proses kerjanya, hasil produksi juga dituntut 
hasil yang cepat, biaya rendah, dan dapat memenuhi permintaan konsumen 
sehingga usahanya dapat terus berjalan. 
Sekarang ini di daerah Cilacap, dalam produksi abon menggunakan 
peralatan yang sederhana yaitu dengan cara manual. Dalam pembuatan abon 
masih digunakan tangan dan pisau atau palu untuk menyuir daging yang akan 
dijadikan abon. Dengan menggunakan peralatan manual seperti itu tentunya 
proses dalam pembuatan abon akan menjadi lama. Selain itu kekurangan dari 
proses penyuiran daging dengan cara manual yaitu hasil suiran daging yang 
kurang baik yang tentunya akan mempengaruhi kualitas abon nantinya. 
Karena pelaksanaanya masih menggunakan sistem manual dalam produksi 
abon tentunya lebih membutuhkan tenaga manusia yang lebih banyak 
sehingga akan lebih memakan ongkos produksi yang tinggi. Dari situasi 
seperti di atas menimbulkan minat dari penulis untuk membantu memecahkan 
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masalah yakni bagaimana agar proses produksi abon menjadi lebih cepat dan 
menekan ongkos produksi abon. Alternatif bantuan yang dapat dilakukan 
adalah menciptakan mesin penyuir daging dengan kapasitas sedang dengan 
waktu proses yang singkat. Mesin tersebut dapat menjadiakan proses 
produksi abon lebih cepat dan tenaga manusia yang lebih sedikit 
dibandingkan dengan cara manual. 
Pengembangan dan penerapan teknologi ini diharapkan akan mampu 
mendukung program nasional pemerintah dalam memajukan industri-industri 
kecil maupun menengah, sehingga diharapkan dengan ketersediaan teknologi 
ini akan dapat memicu berkembanganya agroindustri di Indonesia. 
 
B. Identifikasi Masalah 
Dari latar belakang masalah di atas dapat diidentifikasi beberapa 
masalah diantaranya adalah: 
1. Bagaimanakah perancangan konstruksi mesin penyuir daging untuk bahan 
baku abon yang kokoh dengan harga terjangkau? 
2. Bagaimanakah perancangan mesin penyuir daging dengan kapasitas 
produksi yang sedang untuk industri rumah tangga? 
3. Bagaimanakah perancangan mesin penyuir daging agar dapat menyuir 
daging menjadi suiran yang baik dan merata? 
4. Bahan apa yang dipakai untuk pembuatan part mesin penyuir daging yang 
aman untuk makanan? 
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C. Batasan Masalah 
Laporan tugas akhir ini dibatasi pada perancangan mesin penyuir 
daging untuk bahan baku abon. Fokus masalah yang dibahas meliputi cara 
mendesain mesin, analisis teknik yang dibutuhkan pada perancangan mesin, 
dan analisis nilai ekonomi. 
 
D. Rumusan Masalah 
Dari pembatasan masalah di atas, maka dapat dirumuskan sebagai 
berikut: 
1. Bagaimanakah desain dan gambar kerja mesin penyuir daging untuk 
bahan baku abon? 
2. Berapakah daya motor yang dibutuhkan agar kapasitas mesin yang 
diinginkan dapat tercapai? 
3. Bagaimanakah bentuk dan bahan poros penyuir agar menghasilkan suiran 
yang baik? 
4. Berapa ukuran poros yang kokoh untuk menahan bak penampung dan 
daging yang akan disuir? 
5. Bagaimanakah komposisi ukuran transmisi agar putaran poros penyuir 
dapat menghasilkan hasil suiran yang baik? 
6. Bagaimanakah bentuk dan bahan bak penambung yang cocok untuk 
mesin penyuir daging? 
7. Bahan apakah yang kokoh untuk rangka mesin penyuir daging? 
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E. Tujuan 
Sesuai dengan rumusan masalah yang dihadapi, maka tujuan inovasi 
mesin penyuir daging yang dilakukan, antara lain adalah: 
1. Untuk mendesain mesin penyuir daging yang memiliki daya guna tinggi. 
2. Mengetahui daya motor yang dibutuhkan agar kapasitas mesin yang 
diinginkan dapat tercapai. 
3. Mengetahui bentuk dan bahan poros penyuir agar menghasilkan suiran 
yang baik. 
4. Mengetahui ukuran poros yang kokoh untuk menahan bak penampung 
dan daging yang akan disuir. 
5. Mengetahui komposisi ukuran transmisi agar putaran poros penyuir dapat 
menghasilkan hasil suiran yang baik. 
6. Mengetahui bentuk dan bahan bak penambung yang cocok untuk mesin 
penyuir daging. 
7. Mengetahui bahan yang kokoh untuk rangka mesin penyuir daging. 
 
F. Manfaat 
1. Bagi Mahasiswa 
a. Sebagai suatu penerapan teori dan kerja praktek yang diperoleh saat     
di bangku perkuliahan. 
b. Meningkatkan kreativitas, inovasi, dan keahlian mahasiswa. 
c. Menambah pengetahuan tentang cara merancang dan menciptakan 
karya teknologi yang bermanfaat. 
5 
 
d. Melatih kedisiplinan serta kerja sama antar mahasiswa baik secara 
individual maupun kelompok. 
2. Bagi Dunia Pendidikan 
a. Menambah perbedaan dari inovasi alat-alat produksi yang sudah ada. 
b. Sebagai bentuk pengabdian kepada masyarakat sesuai dengan tridarma 
perguruan tinggi, sehingga mampu memberikan kontribusi yang 
berguna bagi masyarakat dan bisa dijadikan sebagai sarana untuk lebih 
memajukan dunia pendidikan. 
3. Bagi Dunia Industri 
a. Merupakan inovasi awal untuk dapat dikembangkan pada sistem 
peralatan dan teknologi, sehingga membantu pengembangan industri 
kecil. 
b. Dapat meningkatkan hasil ekonomi dan kesejahteraan masyarakat. 
 
G. Keaslian 
Mesin Penyuir daging ini merupakan pengembangan dan inovasi dari 
mesin serupa. Mesin ini mengadopsi cara kerja dari mesin yang sudah ada. 
Inovasi dari mesin ini yaitu ukuran, bentuk, kapasitas yang berbeda dari 
mesin yang sudah ada, selain itu juga terdapat penambahan fitur. 
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BAB II 
PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAH 
 
A. Kajian Mesin Penyuir Daging 
1. Daging sapi dan produk olahannya (Abon) 
Daging sapi adalah jaringan otot yang diperoleh dari sapi yang 
biasa dan umum digunakan untuk keperluan konsumsi makanan. Di setiap 
daerah, penggunaan daging ini berbeda-beda tergantung dari cara 
pengolahannya. Sebagai contoh has luar, daging iga dan T-Bone sangat 
umum digunakan di Eropa dan di Amerika Serikat sebagai bahan 
pembuatan steak sehingga bagian sapi ini sangat banyak diperdagangkan 
(http://id.wikipedia.org/wiki/Daging_sapi). 
Jaringan otot merupakan komponen yang terbanyak dalam karkas 
yaitu 35 sampai 65 persen dari berat karkas atau 35 sampai 40 persen dari 
berat hewan hidup. Otot ini melekat pada kerangka, tetapi ada yang 
langsung melekat pada tulang rawan dan kulit. Warna daging sapi yang 
baru diiris biasanya merah ungu gelap. Warna tersebut berubah menjadi 
terang (merah ceri) bila daging dibiarkan terkena oksigen. Perubahan 
warna merah ungu menjadi terang tersebut bersifat reversible (dapat 
balik). Namun, bila daging tersebut terlalu lama terkena oksigen, warna 
merah terang akan berubah menjadi cokelat. Mioglobin merupakan 
pigmen berwarna merah keunguan yang menentukan warna daging segar. 
Mioglobin dapat mengalami perubahan bentuk akibat berbagai reaksi 
kimia. Bila terkena udara, pigmen mioglobin akan teroksidasi menjadi 
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oksimioglobin yang menghasilkan warna merah terang. Oksidasi lebih 
lanjut dari oksimioglobin akan menghasilkan pigmen metmioglobin yang 
berwarna cokelat. Timbulnya warna cokelat menandakan bahwa daging 
telah terlalu lama terkena udara bebas, sehingga menjadi rusak 
(http://sains.geoklik.com/struktur-dan-komposisi-daging-dalam-bahan-
pangan/). Sifat-sifat daging sapi adalah sebagai berikut: 
a. Semakin tua umur sapi maka daging yang dihasilkan semakin keras. 
b. Daging sapi yang dipanaskan maka kandungan kolagen dan elastin 
semakin berkurang sehingga serat daging mudah dipisahkan. 
c. Daging sapi yang dimasak akan mengalami penyusutan volume 
daging. 
d. Dading sapi yang dipanaskan/direbus akan menjadi lebih empuk, 
semakin lama pemanasan yang dialami daging maka akan semakin 
empuk. 
e. Daging sapi memiliki daya pengikat air, semakin lama daging sapi 
yang sudah dipotong maka daya mengikat airnya semakin sedikit. 
Abon adalah makanan yang yang terbuat dari serat daging. 
Penampilannya biasanya berwarna cokelat terang hingga kehitaman. 
Abon tampak seperti serat, karena didominasi oleh serat-serat otot yang 
mengering. Karena kering, abon biasanya awet disimpan berminggu-
minggu hingga berbulan-bulan dalam kemasan kedap udara. Dalam 
memudahkan pembuatan abon, daging harus dipotong-potong terlebih 
dahulu. Potongan daging harus direbus dan dididihkan, sehingga serat-
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serat daging mulai terlepas dan mudah disuwir-suwir. Hal ini karena 
kandungan kolagen dan elastin zat pengikat otot telah larut oleh air 
rebusan. Dalam pembuatan abon sebelum daging disangrai terlebih 
dahulu ditumbuk-tumbuk. Ketika ditumbuk daging ini membentuk serat-
serat daging yang menyerupai gumpalan benang 
(http://id.wikipedia.org/wiki/Abon). 
2. Mesin penyuir daging 
Mesin penyuir daging merupakan alat bantu untuk menyuir 
daging menjadi suiran-suiran tipis. Bukan hanya itu saja, mesin ini dapat 
menghaslkan hasil suiran yang merata dan waktu penyuiran menjadi 
cepat. Hal tersebut tentunya sulit dilakukan seseorang jika penyuiran 
dilakukan dengan cara manual menggunakan tangan dan palu apalagi jika 
orang tersebut belum terampil bekerja. Mesin ini terdiri dari rangka, bak 
penampung, poros penyuir, transmisi, dan motor listrik. 
 
Gambar 1.  Mesin penyuir daging di pasaran 
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Cara kerja dari mesin penyuir daging ini adalah daging yang 
sudah dipotong-potong menjadi ukuran ± 30 x 30 x 30 mm dan direbus 
setengah matang dimasukkan ke dalam bak penampung. Apabila mesin 
dihidupkan maka motor listrik akan menggerakkan puli pada motor, 
kemudian dari puli motor ditransmisikan ke puli poros penyuir sehingga 
poros penyuir akan ikut berputar sehingga akan terjadi proses penyuiran. 
Jika daging sudah tersuir kemudian mesin dimatikan dan buka pengunci 
antara bak penampung dengan rangka, sehingga bak penampung dapat 
dimiringkan kearah depan untuk memudahkan dalam pengambilan hasil 
suiran. Hasil produksi yang diharapkan mampu menghasilkan suiran 
daging sebanyak 4 kg/6 menit. 
 
B. Tuntutan Alat dari Sisi Calon Pengguna 
Perancangan mesin penyuir daging untuk bahan baku abon ini 
didasarkan pada kebutuhan dan tuntutan para pengusaha pembuat abon, 
sehingga para konsumen/calon pengguna dan para pengusaha abon dapat 
mengoperasikan mesin ini dengan mudah, dengan waktu yang singkat dan 
tenaga manusia yang lebih sedikit. Adapun tuntutan dari alat tersebut antara 
lain: 
1. Ukuran mesin yang tidak terlalu besar. 
2. Waktu yang dibutuhkan untuk melakukan proses penyuiran tidak terlalu 
lama dan menghasilkan hasil yang baik. 
3. Mudah untuk dipindahkan. 
10 
 
4. Konstruksi harus kuat. 
5. Dapat dioperasikan oleh semua orang. 
6. Mudah perawatannya. 
7. Suku cadang yang murah dan mudah diperoleh. 
 
C. Analisis Morfologis Alat 
Analisis morfologi suatu mesin dapat terselesaikan dengan memahami 
karakteristik mesin dan dimengerti akan berbagai fungsi komponen yang 
akan digunakan dalam mesin. Dengan segala sumber informasi, selanjutnya 
dapat dikembangkan untuk memilih komponen-komponen mesin yang paling 
ekonomis. Analisis morfologis sangat diperlukan dalam perancangan mesin 
penyuir daging untuk mendapatkan hasil yang maksimal. 
 
D. Morfologi Mesin Penyuir Daging 
Dari data di atas diperoleh gambaran tentang komponen yang akan 
digunakan dalam merancang mesin penyuir daging. Secara fungsional, alat ini 
memiliki komponen sebagai berikut: 
1. Profil rangka mesin 
2. Penggerak 
3. Sistem transmisi 
4. Sistem putaran poros penyuir 
5. Sistem penampung daging 
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Dengan komponen di atas, maka dapat disusun suatu skema klasifikasi 
yang disebut matriks morfologi, dan lebih jelasnya dapat dilihat pada tabel 
dibawah ini: 
Tabel 1. Matriks morfologi mesin penyuir daging 
No. 
Sub 
Komponen 
Varian yang mungkin 
1 2 3 
1.  
Profil rangka 
mesin  
(pipa) 
         
(profil L) 
 
(profil U) 
2.  Penggerak 
  
 
3.  Sistem 
transmisi  
(Puli) 
 
(Sprocket) 
 
 
4.  Sistem poros 
penyuir 
(Poros jari-jari) 
 
 (Poros kipas) 
 
 
5.  
Sistem 
penampung 
daging 
 
(Bak penampung 
stengah 
lingkaran) 
 
(Bak 
penampung 
trapesium) 
 
 
 
(Motor listrik) (Engkol manual) 
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Berdasarkan tabel matriks morfologi mesin penyuir daging, varian 
yang terpilih adalah sebagai berikut: 
1. Profil rangka yang dipilih adalah varian kedua, yaitu profil L (besi siku) 
kerena selain lebih ringan, besi profil L mudah untuk dirangkai pada saat 
pembuatan rangka mesin.  
2. Penggerak utama dipilih varian kedua, yaitu motor listrik dengan alasan 
untuk memudahkan pekerjaan, mengurangi jumlah tenaga manusia 
sehingga mesin dapat dioperasikan oleh tenaga satu orang saja. 
3. Sistem transmisi yang dipilih adalah varian pertama, yaitu puli dan 
sabuk-V. Transmisi puli ini berfungsi menghubungkan poros motor 
dengan poros penyuir dan juga untuk mereduksi putaran motor ke poros 
penyuir. Pemilihan transmisi puli dan sabuk-V ini dilakukan karena 
dalam mesin penyuir daging ini tidak membutuhkan perbandingan 
putaran poros yang konstan dan slip yang terjadi pada putaran poros tidak 
akan berpengaruh terhadap pekerjaan.  
4. Sistem poros penyuir yang dipilih adalah varian pertama, yaitu poros jari-
jari karena hasil suiran untuk bahan lunak seperti daging dinilai lebih 
efektif dan merata. 
5. Sistem penampung daging dipilih varian pertama, yaitu menggunakan 
bak penampung setengah lingkaran, karena poros berputar sejara vertikal 
maka bentuk setengah lingkaran lebih cocok dengan gerak poros. Selain 
itu bentuk bak penampung setengah lingkaran membuat daging akan 
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Bak penampung 
Poros penyuir 
Daging 
lebih mudah tersuir tanpa ada yang terselip dibagian sudut seperti pada 
varian kedua. 
 
D. Gambaran Konsep 
 
Gambar 2.  Mesin penyuir daging 
 
 
Gambar 3.  Ilustrasi penyuiran daging saat poros penyuir diam 
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Gambar 4.  Ilustrasi penyuiran daging saat poros penyuir berputar 
 
 
Gambar 5.  Ilustrasi penyuiran daging saat daging sudah tersuir 
 
Langkah-langkah pengoperasian mesin penyuir daging untuk bahan 
baku abon ini adalah, sebagai berikut: 
a. Siapkan bahan daging yang akan digunakan. 
b. Potong daging dengan ukuran ± 30 x 30 x 30 mm, rebus daging hingga 
setengah matang. 
c. Masukan daging yang sudah direbus kedalam bak penampung, kemudian 
tutup bak dengan rapat. 
d. Pastikan terlebih dahulu bahwa pengunci telah terkunci dengan benar. 
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e. Hidupkan motor listrik. 
f. Tunggu beberapa saat hingga daging tersuir semua. 
g. Matikan motor listrik kemudian buka penutup bak, jika belum tersuir 
semua maka dapat dilakukan proses penyuiran lagi. 
h. Lepaskan pengunci bak dan miringkan bak kearah depan. 
i. Pindahkan hasil suiran pada nampan yang diletakkan pada dudukan 
nampan yang sudah tersedia. 
Untuk melakukan perawatan pada mesin penyuir daging ini, dapat 
dilakukan dengan cara sebagai berikut: 
a. Setiap akan dan setelah selesai digunakan, bersihkan mesin dari kotoran-
kotoran yang ada terutama pada bak penampung dan poros penyuir 
b. Tutup semua badan mesin dengan kain atau plastik yang berukuran 
cukup untuk menjaga mesin dari debu. 
 
E. Identifikasi Analisis Teknik yang Digunakan dalam Perancangan 
1. Teori Desain Perancangan 
Perancangan adalah kegiatan awal dari suatu rangkaian dalam 
proses pembuatan produk. Tahap perancangan tersebut dibuat keputusan-
keputusan penting yang mempengaruhi kegiatan-kegiatan lain yang 
menyusulnya (Dharmawan, 2004: 1). Sehingga, sebelum sebuah produk 
dibuat terlebih dahulu dilakukan proses perancangan yang nantinya 
menghasilkan sebuah gambar skets atau gambar sederhana dari produk 
yang akan dibuat. Gambar skets yang telah dibuat kemudian digambar 
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kembali dengan aturan gambar sehingga dapat dimengerti oleh semua 
orang yang ikut terlibat dalam proses pembuatan produk tersebut. Gambar 
hasil perancangan adalah hasil akhir dari proses perancangan dan sebuah 
produk dibuat setelah dibuat gambar-gambar rancangannya dalam hal ini 
gambar kerja.  
Ada tiga macam perancangan yaitu : (1) asli yaitu merupakan 
desain penemuan  yang benar-benar didasarkan pada penemuan belum 
pernah ada sebelumnya, (2)  pengembangan/ modifikasi yaitu merupakan 
pengembangan produk yang sudah ada dalam rangka peningkatan 
efisiensi, efektivitas, atau daya saing untuk memenuhi tuntutan pasar  
atau tuntutan zaman, (3) adopsi yaitu merupakan perancangan yang 
mengadopsi/ mengambil sebagian sistem atau seluruhnya dari produk 
yang sudah ada untuk penggunaan  lain dengan kata lain untuk 
mewujudkan alat mesin yang memiliki fungsi lain (Epsito and 
Thrower.R.J., 1991: 6). 
Perancangan dan pembuatan produk adalah dua kegiatan yang 
penting, artinya rancangan hasil kerja perancang tidak ada gunanya jika 
rancangan tersebut tidak dibuat. Sebaliknya pembuat tidak dapat 
merealisasikan benda teknik tanpa terlebih dahulu dibuat gambar 
rancangannya (Dharmawan, 2004:2). Mengenai gambar rancangan yang 
akan dikerjakan oleh pihak produksi berupa gambar dua dimensi yang 
dicetak pada kertas dengan aturan dan standar gambar kerja yang ada. 
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Menurut Darmawan 2004, Perancangan itu terdiri dari 
serangkaian kegiatan yang beruntun, karena itu disebut sebagai proses 
perancangan. Kegiatan dalam proses perancangan disebut fase. Fase-fase 
dalam proses perancangan berbeda satu dengan yang lainya sebagai 
berikut:  
1. Cara meningkatkan kualitas barang/jasa dengan memahami tuntutan 
konsumen atau keinginan konsumen kemudian menghubungkannya 
dengan ketentuan teknis untuk menghasilkan pertimbangan 
perancangan. Penetapan kebutuhan bertujuan untuk membuat 
spesifikasi yang akurat yang perlu bagi desain/rancangan. Metode yang 
digunakan pada langkah ini adalah Performance Specification Model, 
yang prosedur pelaksanaannya adalah : (1) mempertimbangkan 
tingkatan-tingkatan solusi yang berbeda yang dapat diaplikasikan, (2) 
menentukan tingkatan untuk beroprasi, (3) identifikasi atribut-atribut 
performansi yang diinginkan, (4) menentukan kebutuhan performansi 
untuk setiap atribut (Rosnani Ginting, 2010: 125) 
2. Definisi proyek, Perencanaan Proyek, dan Penyusunan Spesifikasi 
Teknis Proyek. Definisi proyek dan kegiatan-kegiatan lain dalam fase 
ini menghasilkan antara lain : 
a. Pernyataan tentang masalah atau produk yang akan dirancang. 
b. Beberapa kendala yang membatasi solusi masalah tersebut. 
c. Spesifikasi teknis produk. 
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d. Kriteria keterimaan dan kriteria lain yang harus dipenuhi oleh 
produk. 
e. Rencana produk. 
3. Perancangan Konsep Produk 
Spesifikasi teknis produk hasil fase pertama proses perancangan 
menjadi dasar fase berikutnya, yaitu fase perancangan konsep produk. 
Tujuan fase ini adalah menghasilkan alternatif konsep produk sebanyak 
mungkin. Konsep produk yang dihasilkan fase ini masih berupa skema 
atau dalam bentuk skets. Pada prinsipnya, semua alternatif semua 
konsep produk tersebut memenuhi spesifikasi teknik produk. Pada 
akhirnya fase perancangan konsep produk, dilakukan evaluasi pada 
hasil rancangan konsep produk untuk memilih satu atau beberapa 
konsep produk terbaik untuk dikembangkan pada fase ketiga fase 
perancangan produk. 
4. Perancangan Produk 
Fase perancangan produk merupakan pengembangan alternatif 
dalam bentuk skema atau skets menjadi produk atau benda teknik yang 
bentuk, material dan dimensi elemen-elemennya ditentukan. Fase 
perancangan produk diakhiri dengan perancangan detail elemen-elemen 
produk, yang kemudian dituangkan dalam gambar-gambar detail untuk 
proses pembuatan. 
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5. Dokumen untuk Pembuatan Produk 
Dokumen atau gambar hasil perancangan produk tersebut dapat 
dituangkan dalam bentuk gambar tradisional diatas kertas (2 dimensi) 
atau gambar dalam bentuk modern yaitu informasi digital yang 
disimpan dalam bentuk memori computer. Informasi dalam digital 
tersebut dapat berupa print-out untuk menghasilkan gambar tadisional 
atau dapat dibaca oleh sebuah software computer.  
Gambar hasil rancangan produk terdiri dari : 
a. Gambar semua elemen produk lengkap dengan geometrinya, 
dimensinya, kekasaran/kehalusan permukaan dan material. 
b. Gambar susunan komponen (assembly). 
c. Gambar susunan produk. 
d. Spesifikasi yang membuat keterangan-keterangan yang tidak dapat 
dimuat dalam gambar. 
2. Gaya Penyuiran pada Daging 
Keempukan daging adalah salah satu factor paling penting dalam 
pengolahan daging. Keempukan merupakan salah satu indicator dan factor 
utama dalam pertimbangan pemilihan daging. Tingkat daya putus (Shear 
Force) daging sapi rata-rata 2,8 kg/cm
2
 (Komariah, 2009:187). 
Gaya penyuiran pada mesin penyuir daging 
𝑆 =
𝐹
𝐴
 ……………………………………………………….. (1) 
Keterangan: S = Shear force (kg/cm
2
) 
 F = Gaya (kg) 
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 A = Luas penampang (cm
2
) 
3. Daya Mesin dan Tenaga Penggerak 
Untuk menghitung daya mesin (P) terlebih dahulu dihitung torsinya (T), 
yaitu:  
T = F x R  .......................................................................................... (2)  
                                                                        (Robert L. Mott, 2009:81) 
Keterangan: F = gaya potong (kg)   
  R = jari-jari lingkaran, titik potong (mm)  
Setelah mengetahui besarnya torsi yang dihasilkan gaya potong, 
selanjutnya bisa dihitung daya mesin. Daya mesin (P) dihitung dengan:  
 
𝑇 =  
𝑃𝑑
𝜔
  …………………………………………………………….  (3) 
(Achmad, 1999:21) 
𝜔 =
2𝜋𝑛
60
 ……………………………………………………………  (4) 
𝑃𝑑 =  𝑃 𝑥 𝑓𝑐  …………………………………………..……………… (5) 
Keterangan: T = Torsi (N.m) 
 n = Putaran poros (rpm) 
 fc = Faktor koreksi daya 
 Pd = Daya Rencana (Watt) 
 P = Daya nominal (Watt)  
 ω = Kecepatan sudut (rad/s)  
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4. Poros Penyuir 
Poros merupakan salah satu bagian dari setiap mesin penting. Karena 
hamper semua mesin meneruskan tenaga bersama-sama dengan putaran, 
oleh karenanya poros memegang peranan utama dalam transmisi dalam 
sebuah mesin. Poros dibedakan menjadi tiga macam berdasarkan 
penerusan dayanya (Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2002:1) yaitu : 
a. Poros Transmisi 
Poros macam ini mendapatkan beban puntir murni atau puntir dan 
lentur. Daya ditransmisikan kepada poros ini melalui kopling, roda gigi, 
puli sabuk dan sprocker rantai dll. 
b. Spindel 
Poros transmisi yang relatif pendek, seperti poros utama mesin 
perkakas, dimana beban utamanya berupa puntiran yang disebut 
spindel.Syarat utama yang harus dipenuhi poros ini adalah deformasi 
harus kecil dan bentuk serta ukurannya harus teliti. 
c. Gandar 
Poros seperti dipasang diantara roda-roda kereta barang, dimana tidak 
mendapat beban punter, bahkan kadang-kadang tidak boleh berputar, 
disebut gandar. Gandar hanya memperoleh beban lentur kecuali jika 
digerakkan oleh penggerak dia akan mengalami beban punter juga. 
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Tabel 2. Penggolongan bahan poros 
Golongan Kadar C (%) 
Baja lunak 
Baja liat  
Baja agak keras 
Baja keras 
Baja sangat keras 
-0,15 
0,2-0,3 
0,3-0,5 
0,5-0,8 
0,8-1,2 
 (Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:4) 
Pada poros yang memiliki jari-jari atau cabang maka pada tiap 
cabang saat berputar akan terjadi gaya sentrifugal. Gaya sentrifugal 
adalah gaya yang terjadi apabila benda bergerak melingkar yang 
arahnya menjauhi pusat lingkaran dimana nilainya adalah positif. 
Apabila cabang pada poros saling berpasangan maka akan saling 
meniadakan gaya sentrifugal yang dialami tiap cabang. 
Perhitungan yang digunakan dalam perencanaan poros penyuir antara 
lain: 
a. Gaya tarik v-belt pada pembebanan poros 
(T1-T2) = 
𝑇
𝑅
 ............................................................................   (6) 
                                               (Daryanto, 2000:117) 
Keterangan :  
T = torsi motor listrik (kg.mm) 
R = jari-jari puli pada poros (rpm) 
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b. Tegangan geser ijin 
𝜏𝑎 =
𝜎𝐵
 𝑠𝑓1×𝑠𝑓2 
=
60𝑘𝑔 𝑚𝑚 2 
6×2
= 5 𝑘𝑔 𝑚𝑚2 .................................. (7) 
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:8) 
Keterangan: 𝜏𝑎  = Tegangan geser ijin (kg/mm
2
) 
 𝜎𝐵  = Kekuatan tarik bahan (kg/mm
2
) 
 𝑠𝑓1 , 𝑠𝑓2 = Faktor koreksi 
c. Diameter poros 
ds ≥    
3
1
22
..
1,5












TKMK tm
 …………………………… (8) 
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:18) 
Keterangan : ds  = Diameter poros (mm) 
 τα  = Tegangan geser yang diijinkan (kg/mm
2
) 
 Km = Faktor koreksi 
 M = Momen lentur (kg.mm) 
 Kt = Faktor koreksi 
 T   = Momen puntir (kg.mm) 
d. Tegangan maksimal 
τmax =    
22
3
..
.
16
TKMK
d
tm
s

 ……………………………… (9) 
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:18) 
Jika τmax  <  τiijin maka poros yang digunakan aman 
Keterangan: τmax  = Tegangan pada poros (kg/mm
2
) 
 ds  = Diameter poros (mm) 
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F 
l 
R 
M 
 Km  = Faktor koreksi 
 M = Momen lentur (kg.mm) 
 Kt  = Faktor koreksi 
 T  = Momen puntir (kg.mm) 
5. Batang Penyuir 
Batang penyuir digunakan untuk menumbuk/menghantam daging yang 
akan disuir. Pembebanan yang terjadi batang penyuir seperti berikut. 
 
 
 
 
Gambar 6. Ilustrasi pembebanan pada ujung batang 
𝑅 = 𝐹………………………………………………………………… (10) 
(Josephe Shigley, 1999:468) 
𝑀 =  −𝐹. 𝑙…………………………………………………………… (11) 
𝑦𝑚𝑎𝑥 =  −
𝐹.𝑙3
3 𝐸.𝐼
……………………………………………………….. (12) 
Keterangan: F = Gaya (N) 
 R = Reaksi (N) 
 M = Momen (Nm) 
 l = Panjang batang (m) 
 ymax = defleksi (µm) 
 E = Modulus elastisitas (Mpa) 
 I = Momen inersia 
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6. Transmisi dan Sabuk-V 
 Sabuk-V merupakan sabuk yang tidak berujung dan diperkuat 
dengan penguat tenunan dan tali. Sabuk-V terbuat dari karet dan bentuk 
penampangnya berupa trapesium. Bahan yang digunakan untuk membuat 
inti sabuk itu sendiri adalah terbuat dari tenunan tetoron. 
 Penampang puli yang digunakan berpasangan dengan sabuk juga 
harus berpenampang trapesium juga. Puli merupakan elemen penerus 
putaran yang diputar oleh sabuk penggerak. 
 Bagian sabuk yang sedang membelit pada puli mengalami 
lengkungan sehingga lebar bagian dalamnya akan bertambah besar 
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:163). Gaya gesekan yang terjadi juga 
bertambah karena bentuk bajinya yang akan menghasilkan transmisi daya 
yang besar pada tegangan yang relatif rendah. 
 Adapun bentuk konstruksi macam-macam penampang sabuk-V 
yang umum dipakai terlihat pada Gambar 7. (Sularso dan Kiyokatsu Suga, 
2004:164) 
 
Gambar 7. Penampang sabuk-V 
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Perhitungan yang digunakan dalam perencanaan sabuk-V antara lain: 
b. Diameter puli 
𝑖 =  
𝑛1
𝑛2
=  
𝐷𝑝
𝑑𝑝
…………………………………………………… (13) 
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:166) 
Keterangan: i = Angka perbandingan 
 n1 = Putaran poros motor (rpm) 
 n2 = Putaran poros penyuir (rpm) 
 Dp = Diameter puli poros penyuir (mm) 
 dp = Diameter puli poros motor (mm) 
c. Daya rencana 
𝑃𝑑 = 𝑓𝑐 × 𝑃………………………………………………….. (14) 
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:7) 
Keterangan : Pd = Daya rencana (kW) 
 P = Daya motor (kW)  
 𝑓𝑐  = Faktor koreksi 
d. Momen puntir 
𝑇 = 9,74 𝑥 105
𝑃𝑑
𝑛2
 …………………………………………….. (15) 
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:7) 
Keterangan: T = Torsi (kg.mm) 
 n2 = Putaran poros (rpm) 
 Pd = Daya Rencana (kW) 
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e. Kecepatan sabuk 
𝑣 =  
𝜋  𝑑𝑝  𝑛1
60 𝑥  1000
 …………………………………………………... (16) 
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:166) 
Keterangan: v = Kecepatan sabuk (m/detik) 
 dp = Diameter puli motor (mm) 
 n1 = Putaran motor (rpm) 
f. Panjang sabuk 
𝐿 = 2𝐶 +  
𝜋
2
  𝐷𝑝 +  𝑑𝑝 +  
1
4𝐶
  𝐷𝑝 −  𝑑𝑝 
2
………………....... (17) 
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:170) 
Keterangan: L = Pamjang sabuk (mm) 
 C = Jarak sumbu (mm) 
 Dp = Diameter puli poros (mm) 
 dp = Diameter puli motor (mm) 
g. Sudut kontak 
𝜃 =  180𝑜 −  
57 (𝐷𝑝− 𝑑𝑝 )
𝐶
……………………………………….. (18) 
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:173) 
Keterangan: 𝜃 = Sudut kontak (o) 
 C = Jarak sumbu (mm) 
 Dp = Diameter puli poros (mm) 
 dp = Diameter puli motor (mm) 
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h. Kapasitas transmisi daya tiap sabuk 
𝑃𝑜 =  
𝑃𝑑
𝑁  𝑥  𝐾𝜃
…………………………………………………….. (19) 
(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:173) 
Keterangan : Po = Kapasitas transmisi daya tiap sabuk (kW) 
 Pd = Daya rencana (kW) 
 N = Jumlah sabuk 
 𝐾𝜃  = Faktor koreksi 
7. Bak Penampung 
Bak penampung digunakan sebagai penampungan daging sebelum disuir 
dan membantu dalam proses penyuiran daging. Perhitungan yang 
digunakan dalam perancangan bak penampung. 
a. Silinder 
𝑉 =  
𝜋
4
 𝑑2  𝑕………………………………………………………. (20) 
(Jarwo Puspito, 2006) 
𝐴 = 2𝜋 .  𝑟 .  𝑕……………………………………………………. (21) 
Keterangan: V = Volume (mm
3
) 
 d = Diameter silinder (mm) 
 h = Tinggi silinder (mm) 
 r = jari-jari (mm) 
 A = Luas penampang (mm
2
)  
b. Kubus 
𝑉 = 𝑝 𝑥 𝑙 𝑥 𝑕 
𝐴 = 2(𝑝. 𝑙 + 𝑝. 𝑕 + 𝑙. 𝑕) 
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Keterangan: V = Volume (mm
3
) 
 p = Panjang (mm) 
 l = Lebar (mm) 
 h = Tinggi (mm) 
 A = Luas penampang (mm
2
) 
8. Rangka 
 Kekakuan dan kekokohan rangka dapat dilihat dari material yang 
ada, yaitu berupa besi siku. Kekakuan dan kekokohan kerangka dapat 
ditambah dengan cara pengelasan dan pembautan. Dalam perencanaan 
konstruksi rangka mesin penyuir daging ini menggunakan sambungan las, 
karena lebih mudah dan hasilnya lebih kuat. Untuk menghitung 
kekokohan konstruksi rangka dapat dihitung menggunakan program 
inventor. 
t
A
R
B
 
Gambar 8. Profil siku 
9. Analisis Ekonomi 
Analisis  ekonomi  merupakan  salah  satu  bagian  dari  pertimbangan 
dalam   perencanaan  sebuah  produk  yang  berupa mesin.  Pertimbangan 
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tersebut dipengaruhi oleh biaya-biaya yang dikeluarkan selama 
menghasilkan produk. 
1. Biaya 
Biaya dalam termologi keuangan didefinisikan sebagai pengorbanan 
sumber-sumber daya yang diadakan untuk mendapatkan keuntungan 
atau untuk  mencapai tujuan dimasa datang (Arman Hakim 
Nasution, 2006). Pada  sebuah  usaha  manufaktur  terdapat  3  
elemen  pokok  biaya,  ketiga elemen pokok itu adalah : 
a. Material Cost (biaya bahan baku) 
Biaya bahan baku terbagi menjadi dua elemen yaitu : 
1) Direct material cost 
Merupakan biaya semua bahan secara fisik yang dapat 
diidentifikasi sebagai bagian dari prosuk jadi dan biasanya 
merupakan bagian terbesar dari material pembentuk harga 
pokok produksi. 
2) Indirect material cost 
Segala biaya yang merupakan biaya-biaya yang dikeluarkan 
dalam rangka sebagai biaya bahan penolong dalam 
pembentukan produk. 
b. Labor Cost (biaya tenaga kerja) 
Biaya tenaga kerja terbagi menjadi dua elemen yaitu : 
1) Direct labourl cost 
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Semua biaya yang menyangkut gaji dan upah dari seluruh 
pekerja yang  secara   praktis  dapat  diidentifikasi  dengan  
kegiatan  dari pengolahan bahan baku menjadi bahan produk 
jadi. 
2) Indirect labour cost 
Semua biaya dimana biaya ini dikeluarkan untuk upah dari 
para pekerja dimana pekerja itu tidak secara langsung 
berhubungan pada pengolahan produk secara langsung. 
c. Indirect Manufacturing Expense (biaya overhead usaha) 
Indirect Manufacturing Expense (IME) adalah semua biaya 
produksi selain dari ongkos atau biaya utama (Direct material 
cost dan Direct labourl cost) yang bersifat menunjang atau 
memperlancar dari proses produksi. Biaya yang termasuk dalam 
Indirect Manufacturing Expense (IME) antara lain adalah biaya 
bahan penolong, baiay tenaga kerja tidak langsung, biaya 
perawatan mesin  dan peralatan-peralatan lainnya. 
2. Penerimaan (renenue) 
Penerimaan dalam hal ini adalah penerimaan yang didapatkan oleh 
produsen  penghasil produk dari hasil penjualan produknya ke 
pasaran. Ada beberapa konsep  penerimaan yang sangat penting 
digunakan untuk meganalisa perilaku produsen yaitu : 
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a. Total Rvenue 
Total  Rvenue  adalah  penerimaan  total  yang  diperoleh  
produsen penghasil  produk.  Penerimaan  total  ini  didapat  dari  
perkalian  dari banyaknya produk yang  dijual dikalikan dengan 
harga jual produk perunit. 
b. Average Renenue 
Average Renenue adalah penerimaan perunit produsen penghasil 
produk atas penjualan produk yang berhasil terjual dipasaran. 
Average Renenue didapat dari hasil  bagi penerimaan total dibagi 
dengan unit yang terjual. 
c. Marginal Revenue 
Marginal Revenue merupakan kenaikan dari penerimaan total 
yang disebabkan  karena terjadinya pertambahan penjualan satu 
unit hasil produksi. Marginal Revenue diperoleh dari pembagian 
keseluruhan total produk dibagi dengan keseluruhan produk yang 
terjual. 
3. Titik Impas 
Titik impas atau sering disebut dengan Break event Point (BEP) 
merupakan sebuah sarana untuk menentukan kapasitas produksi yang 
harus dicapai oleh suatu operator produksi untuk mendapatkan 
keuntungan. Penganalisisan titik impas dalam permasalahan produksi 
biasanya digunakan untuk menetukan tingkat akan sebuah produk 
yang bisa mengakibatkan produsen produk berada dalam kondisi 
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impas. Untuk mendapatkan titik impas dari  sebuah produk harus 
dicari fungsi biaya maupun pendapatan, dimana total biaya sama 
dengan total pendapatan. 
Terdapat  tiga  komponen  yang  harus  dipertimbangkan  dalam 
analisis titik impas ini, yaitu : 
a. Biaya-biaya tetap (Fixed Cost) 
b. Biaya-biaya variabel (Variabel Cost) 
c. Biaya-biaya total (Total Cost) 
Dalam kondisi titik impas ketiga komponen tersebut diatas akan 
berlaku sebagai berikut : TC = FC + VC = FC + Cx 
Jika TR = pX 
Maka TR = TC atau pX = FC +Cx 
   X = FC /  p – c 
Dimana : 
TC = ongkos total untuk pembelian X produk 
FC = ongkos tetap 
VC = ongkos variabel untuk pembelian X produk 
C = ongkos variabel untuk pembelian 1 produk 
TR = total pendapatan dari penjualan X buah produk 
p = harga jual persatuan produk 
X = volume produksi 
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BAB III 
KONSEP PERANCANGAN 
A. Diagram Alir Proses Perancangan 
Diagram alir adalah suatu gambaran utama yang dipergunakan untuk 
dasar dalam bertindak. Seperti halnya pada perancangandiperlukan suatu 
diagram alir yang bertujuan untuk mempermudah dalam pelaksanaan proses 
perancangan. 
Diagram alir proses perancangan mesin penyuir daging secara umum 
yang dapat digambarkan sebagai berikut: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 9. Diagram proses perancangan menurut Darmawan, 2004 
1. Penetapan kebutuhan bertujuan untuk membuat spesifikasi yang akurat 
yang perlu bagi desain/rancangan. Metode yang digunakan pada 
langkah ini adalah Performance Specification Model, yang prosedur 
pelaksanaannya adalah : (1) mempertimbangkan tingkatan-tingkatan 
Kebutuhan 
Definisi proyek, proyek dan penyusunan spesifikasi 
teknis produk 
Perancangan konsep produk 
Perancangan produk 
Dokumen untuk pembuatan produk 
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solusi yang berbeda yang dapat diaplikasikan, (2) menentukan tingkatan 
untuk beroprasi, (3) identifikasi atribut-atribut performansi yang 
diinginkan, (4) menentukan kebutuhan performansi untuk setiap atribut 
(Rosnani Ginting, 2010: 125) 
2. Definisi proyek, Perencanaan Proyek, dan Penyusunan Spesifikasi 
Teknis Proyek. Definisi proyek dan kegiatan-kegiatan lain dalam fase 
ini menghasilkan antara lain : 
a. Pernyataan tentang masalah atau produk yang akan dirancang. 
b. Beberapa kendala yang membatasi solusi masalah tersebut. 
c. Spesifikasi teknis produk. 
d. Kriteria keterimaan dan kriteria lain yang harus dipenuhi oleh 
produk. 
e. Rencana produk. 
3. Perancangan Konsep Produk 
Spesifikasi teknis produk hasil fase pertama proses perancangan 
menjadi dasar fase berikutnya, yaitu fase perancangan konsep produk. 
Tujuan fase ini adalah menghasilkan alternatif konsep produk sebanyak 
mungkin. Konsep produk yang dihasilkan fase ini masih berupa skema 
atau dalam bentuk skets. Pada prinsipnya, semua alternatif semua 
konsep produk tersebut memenuhi spesifikasi teknik produk. Pada 
akhirnya fase perancangan konsep produk, dilakukan evaluasi pada 
hasil rancangan konsep produk untuk memilih satu atau beberapa 
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konsep produk terbaik untuk dikembangkan pada fase ketiga fase 
perancangan produk. 
4. Perancangan Produk 
Fase perancangan produk merupakan pengembangan alternatif 
dalam bentuk skema atau skets menjadi produk atau benda teknik yang 
bentuk, material dan dimensi elemen-elemennya ditentukan. Fase 
perancangan produk diakhiri dengan perancangan detail elemen-elemen 
produk, yang kemudian dituangkan dalam gambar-gambar detail untuk 
proses pembuatan. 
5. Dokumen untuk Pembuatan Produk 
Dokumen atau gambar hasil perancangan produk tersebut dapat 
dituangkan dalam bentuk gambar tradisional diatas kertas (2 dimensi) 
atau gambar dalam bentuk modern yaitu informasi digital yang 
disimpan dalam bentuk memori computer. Informasi dalam digital 
tersebut dapat berupa print-out untuk menghasilkan gambar tadisional 
atau dapat dibaca oleh sebuah software computer.  
Gambar hasil rancangan produk terdiri dari :  
a. Gambar semua elemen produk lengkap dengan geometrinya, 
dimensinya, kekasaran/kehalusan permukaan dan material. 
b. Gambar susunan komponen (assembly). 
c. Gambar susunan produk. 
d. Spesifikasi yang membuat keterangan-keterangan yang tidak dapat 
dimuat dalam gambar. 
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B. Pernyataan Kebutuhan 
Dalam proses penyuiran daging menjadi suiran tipis sebagai bahan 
baku pembuatan abon saat ini pada umumnya masih dilakukan dengan tenaga 
manusia, sehingga benar-benar dibutuhkan seorang tenaga kerja yang trampil 
dalam bidangnya. Proses penyuiran daging dengan cara manual mempunyai 
banyak kelemahan, yaitu memerlukan waktu proses lama dan hasil siuran 
tidak seragam. 
Dalam perancangan mesin penyuir daging ini, didasarkan pada 
kebutuhan untuk lebih meningkatkan produktivitas dan ekonomi masyarakat. 
Mesin ini merupakan hasil inovasi dari mesin penyuir daging yang sudah ada. 
Mesin penyuir daging ini dibuat sebagai alat bantu produksi yang membantu 
pengusaha pembuat abon untuk menyuir daging. Dengan sistem kerja yang 
sederhana, memungkinkan setiap orang dapat mengoperasikannya tanpa 
merasa kesulitan. 
 
C. Analisis Kebutuhan 
Berdasarkan pernyataan kebutuhan di atas, maka diperlukan beberapa 
langkah analisa kebutuhan untuk memperjelas tugas perencanaan mesin 
penyuir daging. Adapun langkah-langkah analisis kebutuhan antara lain 
terdiri dari: 
1. Pernyataan 
Dibutuhkan mesin penyuir daging untuk skala rumah tangga 
dengan harga terjangkau ekonomi menengah kebawah. 
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2. Spesifikasi Mesin 
Tenaga penggerak tidak lagi menggunakan tenaga manusia sebagai 
sumber tenaga penggerak utamanya, melainkan dengan menggunakan 
tenaga penggerak motor listrik. Dibutuhkan tenaga penggerak untuk 
menghasilkan suiran daging ± 4 kg/6 menit. 
3. Standar Penampilan 
Konstruksi mesin penyuir daging ini telah disesuaikan dengan 
kenyamanan dan keamanan dalam pengoperasian alat. Dengan ukuran 
mesin yang tidak terlalu besar dan tidak terlalu berat, menjadikan mesin 
ini mudah untuk dipindahkan oleh 2 (dua) orang tenaga manusia saja.  
D. Pertimbangan dari Sisi Pembuat 
Berdasarkan uraian analisis kebutuhan di atas maka pertimbangan 
perancangan yang dilakukan pada mesin penyuir daging antara lain : 
1. Pertimbangan Geometri 
Pertimbangan geometri meliputi mesin memiliki panjang berkisar 600 
mm, lebar 750 mm, tinggi 875 mm. 
2. Pertimbangan Energi 
Pertimbangan  energi  lebih  pada  menggunakan  tenaga  motor listrik  
sebagai penggerak utama dari mesin ini. 
3. Pertimbanagn Teknis 
Pertimbangan teknis dalam hal ini lebih dititik beratkan pada: 
a. Konstruksi rangka menggunakan profil L untuk memudahkan 
perangkaian dan harganya yang relatif murah. 
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b. Poros transmisi menggunakan baja karbon S50C dengan kekuatan 
tarik 62 kg/mm
2
 yang kuat untuk dijadikan poros transmisi, selain itu 
baja karbon S50C harganya relatif murah. Agar poros ini aman untuk 
makanan maka dilapisi dengan chrome agar tahan terhadap karat. 
c. Batang untuk menyuir daging munggunakan mild steel dengan 
kekuatan tarik 37 kg/mm
2
. Agar batang ini aman untuk makanan 
maka dilapisi dengan chrome agar tahan terhadap karat. 
d. Bak penampung menggunakan bahan stainless steel agar tahan 
terhadap karat. Bak penampung dapat dibongkar pasang untuk 
mempermudah perbaikan apabila poros penyuir mengalami 
kerusakan. Bak penampung dapat dimiringkan ke depan untuk 
mempermudah pengambilan hasil suiran. 
e. Puli menggunakan bahan alumunium karena memiliki berat yang 
lebih ringan dari baja, selain itu harganya relatif murah. 
4. Pertimbangan Ergonomis 
a. Mesin penyuir daging ini dibuat dengan bentuk dan ukuran 
menyesuaikan keadaan fisik masyarakat Indonesia pada umumnya, 
sehingga dalam pengoperasiannya dapat dilakukan dengan mudah 
tanpa adanya gangguan yang berarti. 
b. Tenaga yang diperlukan untuk menjalankan mesin penyuir daging 
ini tidaklah banyak, operator hanya perlu memasukkan daging 
kedalam bak, menghidupkan dan mematikan mesin, dan pengambil 
hasil siuran daging. 
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5. Pertimbangan Produksi 
a. Pertimbangan produksi dapat meliputi, mesin dapat diproduksi oleh 
bengkel kecil, suku cadang mudah didapat dan murah. 
b. Pemakai tidak memerlukan perawatan yang sulit untuk merawat 
mesin ini. 
6. Pertimbangan Keselamatan Kerja 
a. Mesin penyuir daging ini tidak menggunakan bahan yang berbahaya 
bagi keselamatan. 
b. Konstruksi mesin penyuir daging ini didesain sesuai dengan posisi 
kerja yang aman dan nyaman, sehingga keselamatannya bisa 
terjamin. 
 
41 
 
BAB IV 
PROSES, HASIL, DAN PEMBAHASAN 
 
A. Spesifikasi dan Gambar Teknologi Mesin Penyuir Daging 
1. Spesifikasi mesin penyuir daging 
Spesifikasi konstruksi mesin penyuir daging ditentukan atas 
berbagai pertimbangan sebagai berikut : 
a. Kapasitas produksi mesin penyuir daging adalah 4 kg/6 menit. 
b. Daya tampung bak hingga 4 kg daging, daging dipotong-potong 
dengan ukuran ± 30 x 30 x 30 mm. 
c. Menggunakan motor listrik dengan putaran poros 1400 rpm 
d. Putaran poros penyuir 700 rpm. 
e. Spesifikasi mesin yang ergonomis dengan dimensi yang nyaman bagi 
operator dan mudah disesuaikan dengan ruang kerja mesin berdimensi 
panjang 600 mm x lebar 750 mm x tinggi 875 mm. 
f. Bak penampung dapat dimiringkan ke depan untuk memudahkan 
pengambilan hasil suiran daging. 
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2. Gambar teknologi mesin penyuir daging 
 
Gambar 10.  Mesin penyuir daging 
Keterangan gambar : 
1. Rangka Mesin 
2. Pengunci Bak 
3. Poros penyuir 
4. Bak Penampung 
5. Dudukan Nampan 
 
6. Puli Poros 
7. Sabuk-V 
8. Motor Listrik 
9. Puli Motor 
B. Pemilihan Bahan 
Penentuan bahan yang tepat untuk kegunaan tertentu pada dasarnya 
merupakan gabungan dari berbagai sifat, lingkungan, dan cara penggunaan 
sampai di mana sifat bahan dapat memenuhi persyaratan yang telah 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
1 
2 
9 
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ditentukan. Beberapa sifat teknis harus diperhatikan sewaktu pemilihan 
bahan. 
Pembahasan pemilihan bahan difokuskan pada elemen-elemen yang 
dikerjakan pada proses pembuatan yang berpengaruh besar terhadap tingkat 
keamanan mesin dan deformasi bahan yang terjadi. 
1. Pemilihan Bahan Poros 
Poros adalah bagian dari sistem transmisi mesin penyuir daging. 
Putaran dari motor listrik diteruskan puli dan sabuk-V kemudian ke poros. 
Poros ini berfungsi sebagai penerus putaran puli. Bahan poros yang 
digunakan cukup mampu menahan beban itu sendiri (kuat), tidak mudah 
patah (liat), tidak mudah berubah bentuk (kaku), serta mudah dikerjakan 
dengan mesin. Untuk memenuhi tuntutan kekuatan dan kemudahan 
dikerjakan dengan mesin maka sebagai bahan dasar poros dipilih baja 
karbon S50C dalam penamaan standar jepang sedangkan dalam penamaan 
standar jerman adalah ST6, dengan kekuatan tarik 62 kg/mm
2
. 
2. Pemilihan Bahan Batang Penyuir 
Batang penyuir adalah media pada mesin penyuir daging sebagai 
penumbuk/penghantam daging yang akan disuir. Bahan batang yang 
digunakan cukup mampu menahan beban itu sendiri (kuat), tidak mudah 
patah (liat), tidak mudah berubah bentuk (kaku), serta mudah dikerjakan 
dengan mesin. Untuk memenuhi tuntutan kekuatan dan kemudahan 
dikerjakan dengan mesin maka sebagai bahan dasar batang dipilih baja 
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karbon ST37 dalam penamaan standar Jerman, dengan kekuatan tarik 37 
kg/mm
2
. 
3. Pemilihan Bahan Bak Penampung dan Dudukan Tempat Nampan 
Bak penampung pada mesin penyuir daging merupakan komponen 
yang berfungsi untuk tempat daging yang akan disuir, selain itu juga 
membantu dalam penyuiran daging. Bahan yang digunakan untuk 
pembuatan bak penampung dan dudukan tempat nampan ini adalah plat 
stainless steel ukuran tebal 0,8 mm. Pemilihan plat stainless steel sebagai 
bahan pembuat bak penampung dan dudukan nampan ini dikarenakan 
bahan ini adalah kelompok baja paduan tinggi yang dirancang untuk 
memiliki daya tahan korosi tinggi. Pemilihan tebal plat 0,8 mm 
dikarenakan untuk dapat menahan benturan daging yang terjadi saat awal 
proses penyuiran. Bak penampung dan dudukan tempat nampan sebagai 
komponen mesin penyuir daging ini harus higienis karena berhubungan 
dengan pengolahan makanan. 
4. Pemilihan Bahan Rangka 
Rangka merupakan suatu komponen yang harus ada pada mesin 
penyuir daging. Hal ini dikarenakan rangka adalah tempat penopang 
komponen-komponen yang ada pada mesin penyuir daging. Oleh karena 
itu, kontruksi dari rangka mesin penyuir daging harus kuat dan mampu 
dikerjakan dengan mesin.  
Berdasarkan pernyataan tersebut maka bahan rangka pada mesin 
penyuir daging dipilih besi baja profil L dengan ukuran 40 mm x 40 mm x 
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3 mm. Bahan rangka tersebut diasumsikan bahwa termasuk dalam 
golongan baja ST37 dengan kekuatan tarik 37 kg/mm
2
. 
 
C. Analisis Teknik yang Digunakan dalam Perancangan 
Analisis teknik merupakan sebuah cara untuk mengevaluasi tingkat 
keamanan alat atau produk pada proses perencanaan. Berdasarkan konsep 
perencanaan desain mesin penyuir daging yaitu: 
START
UKURAN PULI YANG DIGUNAKAN
GAYA PENYUIRAN
DAYA MOTOR
TRANSMISI SABUK-V
POROS
BATANG PENYUIR
BAK PENAMPUNG
RANGKA
FINISH
 
Gambar 11. Diagram alir analisis teknik mesin penyuir daging 
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1. Analisis Gaya Penyuiran 
Gaya penyuiran adalah besarnya gaya yang dibutuhkan poros penyuir 
untuk menyuir daging. Daya tamping bak yaitu 4 kg daging tetapi daging 
dipotong-potong dengan ukuran ± 30 x 30 x 30 mm. Panjang batang 
penyuir 130 mm. Jari-jari batang penyuir (r) yaitu 6 mm (0,6 cm) Tingkat 
daya putus/Shear Force (S) daging sapi rata-rata 2,8 kg/cm
2
 (Komariah, 
2009:187). Ilustrasi mencari gaya penyuiran dapat dilihat pada gambar 
12. 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 12. Ilustrasi mencari gaya penyuiran 
Pada saat penyuiran hanya bagian ujung batang yang dapat digunakan 
untuk menyuir daging. Jadi dapat dihitung gaya yang dialami tiap batang 
penyuir untuk menyuir daging. 
Daging sapi 
Batang penyuir 
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Gambar 13. Batang penyuir 
Maka luas penampang yang mengenai daging sebagai berikut. 
𝐴 = 𝜋𝑟2 
𝐴 = 3,14 .  0,62 = 1,13 𝑐𝑚2 
Gaya penyuiran pada tiap batang 
𝑆 =
𝐹
𝐴
 
𝐹 = 𝑆 .  𝐴 
𝐹 = 2,8 .  1,13 = 3,16 𝑘𝑔 
Jadi gaya penyuiran pada tiap batang sebesar 3,16 kg. Pada tiap 
penyuiran ada 7 batang yang yang mengenai daging, jadi gaya penyuiran 
yang dialami 7 batang adalah 22,1 kg (221 N) 
2. Analisis Kebutuhan Daya Motor Penggerak 
Secara umum mesin penyuir daging ini dirancang dengan beban 
maksimum 7 kg daging, kapasitas mesin ini disesuaikan dengan 
kebutuhan. Berdasarkan proses tersebut, maka diketahui hasil 
A 
R = 0,6 cm 
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pengukuran pada jarak (R) terjauh yaitu 142,7 mm, menunjukkan gaya 
(F) tiap batang yang dibutuhkan sebesar 3,16 kg (31,6 N), factor koreksi 
daya (𝑓𝑐 ) sebesar 1,5, putaran poros (n) sebesar 700 rpm, daya yang 
bekerja adalah :  
 
Gambar 14: Ilustrasai gaya yang dialami motor 
𝐹2 =
𝑟2
𝑟1
 𝑥 𝐹1 
𝐹2 =
38,1
76,2
 𝑥 221 = 110,5 𝑁 
Maka,  𝑇 = 𝐹 2 . 𝑟2 
            𝑇 = 110,5 𝑁 . 0,038 𝑚 
                = 4,1 𝑁.𝑚 
r1=76,2 mm 
r2=38,1 mm 
F2 
F1=221 N 
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Jika,   𝑇 =
𝑃𝑑
𝜔
;   𝑃𝑑 = 𝑃 × 𝑓𝑐 ;   𝑑𝑎𝑛 𝜔 =
2𝜋𝑛
60
 
Maka, 𝑃 = 𝑇  
2𝜋𝑛
60×𝑓𝑐
  
𝑃 = 4,1 𝑁.𝑚 
2𝜋 × 1400 𝑟𝑎𝑑
60 𝑠 × 1,5
  
    = 350,7 𝑁.𝑚 𝑠 = 350,7 𝑊𝑎𝑡𝑡 
    = 0,47 𝐻𝑃 
Berdasarkan hasil perhitungan di atas, maka dapat diketahui daya 
yang dibutuhkan untuk melakukan penyuiran, adalah sebesar 0,47 HP. 
Melihat daya motor yang ada di pasaran maka digunakan motor listrik 
dengan daya ½ HP. 
Spesifikasi motor listrik yang digunakan: 
a. n = 1400 rpm 
b. P = 0,5 Hp 
c. Frekuensi = 50 Hz 
d. Tegangan = 110/220 V 
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3. Analisis Perancangan Poros 
 
START
1 Daya yang ditransmisikan P (kW)
Putaran poros n (rpm)
4 Momen rencana T (kg mm)
5 Pembebanan
6 Gambar bidang momen lentur
7 Momen lentur gabungan MR (kg mm)
8 Bahan poros
Kekuatan tarik σB
Faktor keaman Sf1, Sf2
9 Tegangan geser yang diijinkan τa (kg/mm
2)
10 Faktor koreksi lenturan Km
Faktor koreksi puntiran Kt
11 Diameter poros ds (mm)
12 Tegangan
STOP
(τhitung ) > τijin
(τhitung ) < τijin
 
Adapun data yang diperlukan untuk perancangan poros penyuir, 
adalah sebagai berikut: 
1. Daya yang ditransmisikan : ½ HP = 0,373 kW 
Gambar 15. Diagram alir perancangan poros 
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30 460 20 
8 kg 
30 
8 kg 
Vb 
Va 
Putaran poros  : 700 rpm 
2. Momen puntir (T) 
𝑇 = 9,74 𝑥 105
𝑃
𝑛2
 
    = 9,74 𝑥 105  
0,373
700
 
    = 519  𝑘𝑔.𝑚𝑚 
3. Pembebanan 
Beban gaya merata : 8 kg 
Berat puli  : 1 kg 
Gaya tarik v-belt =  
2𝑇
𝐷𝑝
 
                            =  
2 .  674,7
152,4
 
                            = 6,8 𝑘𝑔 ≈ 7 𝑘𝑔 
Beban puli total : 1 + 7 = 8 kg 
Pembebanan vertikal 
  
 
 
 
 
 
Gambar 16. Pembebanan poros dengan gaya vertikal 
Va + Vb – 8 – 8 = 0 
               Va + Vb = 8 + 8 
               Va + Vb = 16 kg 
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30 260 250 
B A 
MVa = 339 
MVb = 1175 
∑ Ma = 0 
540Vb – 8 . 290 – 8 . 30 = 0 
         540Vb – 2320 – 240 = 0 
                   540Vb – 2560 = 0 
                                     Vb = 2560 / 540 
                                     Vb = 4,7 kg 
Va + Vb = 16 
Va + 4,7 = 16 
         Va = 16 – 4,7 
         Va = 11,3 kg 
4. Momen lentur vertikal dan horisontal 
MVa =    11,3 x 30 = 339 kg.mm 
MVb =   4,7 x 250 = 1175 kg.mm 
 
  
 
 
 
Gambar 16. Diagram momen lentur 
5. Bahan poros ST 60 
Kekuatan tarik bahan poros (σb) = 60 kg/mm
2
 
Faktor keamanan (Sf1) untuk bahan S-C adalah 6 
Faktor pengaruh (Sf2) diambil 2 
6. Untuk mencari tegangan geser yang diijinkan (𝜏𝑎 ) dengan cara 
membagi kekuatan tarik bahan poros (σb) dengan faktor koreksi 
𝜏𝑎 =
𝜎𝐵
 𝑠𝑓1 × 𝑠𝑓2 
=
60 𝑘𝑔 𝑚𝑚2 
6 × 2
= 5 𝑘𝑔 𝑚𝑚2  
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7. Kt untuk beban puntiran adalah 1,5 
Km untuk beban lenturan adalah 2 
8. Diameter poros 
ds ≥    
3
1
22
..
1,5












TKMK tm
  
ds ≥    
3
1
22
5191,511752
5
5,1






  
ds ≥ 13,6 mm 
Jadi diameter poros (ds) yang diperbolehkan ≥ 13,6 mm. Maka 
digunakan poros dengan diameter 25,4 mm dengan alasan di pasaran  
diameter poros yang mendekati 13,6 mm adalah 25,4 mm dan 
mempermudah mencari ukuran bearing yang ada di pasaran. 
9. Tegangan yang terjadi pada poros dengan diameter 25,4 mm 
τmax =    
22
3
..
.
16
TKMK
d
tm
s


 
τmax =    
22
3
5195,111752
)4,25(14,3
16


 
τmax = 0,8 kg/mm
2
 
jadi poros dengan diameter 25,4 mm aman untuk digunakan. Hal ini 
dikarenakan τmax  <  τiijin (aman)  yaitu 0,8 kg/mm
2 
< 5 kg/mm
2 
4. Analisis Batang Penyuir 
Batang penyuir pada mesin penyuir daging berjumlah tiga belas batang. 
Tiap batang penyuir mengalami gaya (F) sebesar 3,16 kg. Massa tiap 
batang (m) sebesar 0,16 kg. Diameter batang (d) sebesar 12 mm. 
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F=3,16 kg 
130 mm 
R 
M ymax 
 
  
 
 
Gambar 17. Ilustrasi pembebanan pada ujung batang 
𝑅 = 𝐹 = 3,16 𝑘𝑔 
𝑀 = −𝐹 .  𝑙 
𝑀 = −3,16 .  0,13 =  −0,41 𝑘𝑔.𝑚 
Momen inersia batang 
𝐼 =
𝜋 .  𝑑4
64
 
(Josephe Shigley, 1999:477) 
𝐼 =
3,14 .  (1,2 𝑐𝑚)4
64
 
𝐼 = 0,1 𝑐𝑚4 
Defleksi yang terjadi pada batang 
𝑦𝑚𝑎𝑥 =  −
𝐹. 𝑙3
3 𝐸. 𝐼
 
𝑦𝑚𝑎𝑥 =  −
3,16 𝑘𝑔 .  (13 𝑐𝑚)3
3 .  2100000 
𝑘𝑔
𝑐𝑚2
 .  0,1 𝑐𝑚4
 
𝑦𝑚𝑎𝑥 = −
6942,5 𝑘𝑔. 𝑐𝑚3
630000 𝑘𝑔. 𝑐𝑚2
  
𝑦𝑚𝑎𝑥 =  −0,011 𝑐𝑚 
𝑦𝑚𝑎𝑥 =  −0,0011 𝑚𝑚 
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n1 
n2 
Defleksi yang terjadi pada batang penyuir 0,0011 mm < (0,3-0,35 mm), 
sehingga dinyatakan aman/baik. 
5. Analisis Ukuran Puli 
Mesin penyuir daging memiliki sistem transmisi dari puli sabuk-V. 
Putaran yang direduksi oleh sistem transmisi, yaitu dari 1400 rpm menjadi 
700 rpm. Perancangan transmisi disesuaikan dengan penggunaan jenis 
motor penggerak. 
 
Gambar 18: Ilustrasai mencari ukuran puli 
n1 = 1400 rpm 
n2 = 700 rpm 
𝑖 =  
𝑛1
𝑛2
=  
𝐷𝑝
𝑑𝑝
 
𝑖 =  
𝑛1
𝑛2
 
 
d
k  
D
k  
C C 
Dk 
dk 
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𝑖 =  
1400 𝑟𝑝𝑚
700 𝑟𝑝𝑚
 
𝑖 =  
2
1
 
𝑖 =  
𝐷𝑝
𝑑𝑝
=  
2
1
 
Jadi perbandingan Dp : dp adalah 2 : 1, maka untuk mendapatkan putaran 
poros 700 rpm dapat digunakan ukuran puli dengan diameter 6 inchi dan 3 
inchi. 
6. Analisis Perancangan Transmisi Sabuk-V 
Transmisi sabuk-V (lihat Gambar 18), digunakan untuk mereduksi 
putaran dari n1 = 1400 rpm menjadi n2 = 700 rpm. Mesin penyuir daging 
mempunyai variasi beban sedang dan diperkirakan mesin akan bekerja 
setiap 3-5 jam tiap hari, sehingga waktu koreksinya, yaitu 1,3 (Sularso dan 
Kiyokatsu Suga, 2004:165). Proses perencanaan dan perhitungan sabuk-V 
dapat diamati melalui Gambar 19. 
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START
Daya yg ditransmisikan P (kW)
Putaran poros n2
Faktor koreksi  fc
Jarak sumbu C (mm)
Penampang sabuk
Diameter Pully Dp, dp (mm)
Diameter luar pully dk, Dk (mm)
Kecepatan sabuk V (m/
detik)
v : 25
α
α
Gaya tangensial Fe (kg)
Panjang sabuk L (mm)
Sudut kontak θ (0)
Faktor koreksi Kθ
Jumlah sabuk N
Kapasitas transmisi daya P0 (kW)
Daerah penyetelan jarak poros
∆C, ∆Ct
FINISH
v  > 25
v  ≤ 25
 
 
Dalam mesin penyuir daging ini, sabuk-V digunakan untuk 
meneruskan putaran dari poros penggerak ke poros penyuir sekaligus 
untuk mereduksi putaran motor. Alur pemilihan sabuk seperti terlihat 
pada gambar 14 diagram alir perencanaan pemilihan sabuk-V. Data yang 
diketahui untuk pemilihan tersebut antara lain: 
1. Daya yang ditransmisikan : ½ HP = 0,373 kW 
Putaran poros motor : 1400 rpm 
Putaran poros penyuir : 700 rpm 
Jarak sumbu poros (C) : 492 mm 
2. Penampang sabuk-V : Tipe A 
Gambar 19. Diagram alir perencanaan pemilihan transmisi sabuk-V 
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3. Diameter puli 
Dp = 152,4 mm 
dp = 76,2 mm 
4. Diameter luar puli (dk, Dk) 
dk = dp + (2 . 5,5) = 76,2 + (2 . 5,5) = 87,2 mm 
Dk = Dp + (2 . 5,5) = 152,4 + (2 . 5,5) = 163,4 mm 
5. Kecepatan sabuk (v) 
𝑣 =  
𝜋 𝑑𝑝  𝑛1
60 𝑥 1000
 
𝑣 =  
3,14 𝑥 76,2 𝑥 1400
60 𝑥 1000
 
𝑣 = 5,582 m/detik 
5,582 m/detik < 25 m/detik, baik (lihat Gambar 19) 
6. Gaya tangensial (𝐹𝑒) 
𝑃 =  
𝐹𝑒  𝑥 𝑣
102
 
𝐹𝑒 =  
𝑃 𝑥 102
𝑣
 
𝐹𝑒 =  
0,373 𝑥 102
5,582
 
𝐹𝑒 =  6,815 ≈ 7 𝑘𝑔 
7. Panjang sabuk (L) 
𝐿 = 2𝐶 + 
𝜋
2
  𝐷𝑝 +  𝑑𝑝 +  
1
4𝐶
  𝐷𝑝 −  𝑑𝑝 
2
 
𝐿 = 2. 492 +  
3,14
2
  152,4 +  76,2 +  
1
4. 492
  152,4 − 76,2  2 
𝐿 = 984 + 358,9 + 295 
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𝐿 = 1345,85 𝑚𝑚 
𝐿 = 52,9 ≈ 53 𝑖𝑛𝑐𝑕𝑖 
8. Sudut kontak (θ) 
 
Gambar 20. Sudut Kontak 
𝜃 =  180𝑜 −  
57 (𝐷𝑝 −  𝑑𝑝)
𝐶
 
𝜃 =  180𝑜 −  
57 (152,4 −  76,2)
492
 
𝜃 =  180𝑜 −  8,83 
𝜃 =  171,17𝑜  
9. Jumlah sabuk (N) = 1 buah 
10. Daerah penyetelan jarak poros (∆C, ∆Ct ) 
∆Ci = 20 mm (berdasarkan tabel) 
∆Ct = 40 mm (berdasarkan tabel) 
Dengan demikian, sabuk yang digunakan adalah tipe A dengan 
No. 53, panjang keliling (L) = 1345,85 mm, jumlah sabuk (N) = 1 buah, 
diameter luar puli motor (d k ) = 87,2 dan  diameter luar puli digerakkan 
(D k ) = 163,4 mm, serta jarak sumbu poros 
20
40
492

 mm. 
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5. Analisis Bak Penampung 
Bak penampung adalah tempat penampung daging yang akan disuir dan 
membantu proses penyuiran. Dimensi bak penampung dengan panjang (p) 
sebesar 400 mm, radius lengkung bagian bawah (r) sebesar 150 mm, tinggi 
bak (h) sebesar 335 mm. 
 
Gambar 21. Bak penampung 
Volume bak penampung 
a. Volume bak I 
𝑉 =
𝜋𝑟2  .  𝑝
2
 
𝑉 =
3,14 .  1502 .  400
2
 
𝑉 = 14130000 𝑚𝑚3 = 14,13 𝑙𝑖𝑡𝑒𝑟 
b. Volume bak II 
𝑉 = 𝑝 𝑥 𝑙 𝑥 𝑕 
𝑉 = 400 𝑥 300 𝑥 185 
𝑉 = 22200000 𝑚𝑚3 = 22,2 𝑙𝑖𝑡𝑒𝑟 
I 
II 
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Jadi Volume bak = 14,13 + 22,2 = 36,33 liter 
Luas permukaan lengkung bawah bak 
Dalam penyuiran daging, bagian bak yang paling berpengaruh dalam 
membantu penyuiran adalah dasar permukaan lengkung bak. 
𝐾𝐿𝐿
1
2
 𝑙𝑖𝑛𝑔𝑘𝑎𝑟𝑎𝑛 =  𝜋𝑟 
𝐾𝐿𝐿
1
2
 𝑙𝑖𝑛𝑔𝑘𝑎𝑟𝑎𝑛 =  3,14 .  150 = 471 𝑚𝑚 
𝐴𝑙𝑒𝑛𝑔𝑘𝑢𝑛𝑔 = 𝐾𝐿𝐿
1
2
 𝑙𝑖𝑛𝑔𝑘𝑎𝑟𝑎𝑛 .  𝑝 
𝐴𝑙𝑒𝑛𝑔𝑘𝑢𝑛𝑔 = 471 𝑥 400 = 188400 𝑚𝑚
2 
Daging yang akan disuir harus dipotong-potong dengan ukuran ± 30 x 30 x 
30 mm. Pada hasil percobaan 1 kg daging yang dipotong-potong menjadi 
ukuran ± 30 x 30 x 30 mm didapat ± 50 potong daging. Luas alas potongan 
daging yaitu 30 mm x 30 mm = 900 mm
2
. Jadi luas alas 4 kg daging yaitu 
900 mm
2
 x 200 potong = 180000 mm
2
. Jika memandingkan luas alas 
daging dengan luas alas lengkung permukaan bak, maka daging dapat 
tersebar merata pada permukaan bak sehingga daging dapat lebih cepat 
tersuir. 
6. Analisis Rangka 
Perhitungan rangka mesin penyuir daging menggunakan analisis dari 
program Software Autodesk Inventor Profesional 2010. 
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Tabel 3. Material rangka 
 
Pembebanan yang terjadi pada rangka mesin penyuir daging adalah: 
a. Beban motor listrik ½ HP 8 kg 
b. Beban merata pada poros 8 kg, beban puli 1 kg, gaya tarik sabuk-V 
pada poros 8,8 kg. jadi beban total yang dialami poros adalag 17,8 kg 
 
Gambar 22. Pembebanan rangka mesin penyuir daging 
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Tabel 4. Hasil pembebanan rangka 
 
 Untuk mengetahui keamanan dari rangka mesin penyuir daging 
hasil tegangan dibandingkan dengan yield strength material yaitu 6,17 
Mpa ≤ 30043,5 psi (207,14 Mpa) jadi rangka aman digunakan. Hasil 
defleksi yang terjadi adalah sebesar 0,047 mm < (0,3-0,35 mm), sehingga 
dinyatakan aman/baik. 
 
Gambar 23. Von Mises Stress 
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Gambar 24. Displacement 
D. Analisis Ekonomi 
Penentuan harga mesin penyuir daging dapat dilihat pada Tabel 
Penentuan Harga Mesin. 
Tabel 5. Penentuan Harga Mesin 
 
Macam Biaya 
Macam 
Pekerjaan 
Bahan (Rp) 
Alat 
(Rp) 
Tenaga (Rp) 
Jumlah 
(Rp) 
A. Biaya Desain Survey 0 20.000 10.000 30.000 
Analisis 0  30.000 30.000 60.000 
Gambar 20.000 30.000 50.000 100.000 
 Jumlah 20.000 80.000 90.000 230.000 
 
Macam Biaya 
Macam 
Komponen 
Biaya 
Pembelian 
(Rp) 
Biaya 
Perakitan 
(Rp) 
Jumlah (Rp) 
B. Biaya  
Pembelian 
Komponen 
Motor listrik 250.000 3.000 253.000 
Puli tunggal 6” 45.000 3.000 48.000 
Puli tunggal 3” 25.000 3.000 28.000 
V-Belt A 36 25.000 3.000 28.000 
Bearing 100.000 3.000 103.000 
Rivet 6.000 5.000 11.000 
Mur dan baut 10.000 3.000 13.000 
Cat dan poxy 40.000 30.000 80.000 
Kelistrikan 10.000 3.000 13.000 
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 Elektroda 36.000  36.000 
 Batu gerinda 16.000  16.000 
 Engsel 4.000 3.000 7.000 
 Jumlah 567.000 59.000 626.000 
     
Macam Biaya Macam Elemen 
Bahan 
Baku 
(Rp) 
Biaya 
Listrik 
 (Rp) 
Tenaga 
Kerja 
(Rp) 
Jumlah 
(Rp) 
C. Biaya 
Pembuatan 
Komponen 
Rangka  80.000 300.000 50.000 430.000 
Poros penyuir 100.000 300.000 250.000 650.000 
Bak penampung, dudukan 
nampan 300.000 100.000 50.000 450.000 
 Jumlah 480.000 700.000   370.000 1.530.000 
      
D. Biaya Non Produksi Biaya Transportasi Rp      50.000 
Biaya Tenaga Kerja (25% x Rp 370.000) Rp      92.500 
 Jumlah Rp    142.500 
 
E. Laba yang Dikehendaki  10% x (A+B+C+D) Rp    253.000 
 
F. Taksiran Harga Produk   (A+B+C+D+E) Rp 2.785.000 
 
Jadi harga produk untuk mesin penyuir daging adalah Rp. 2.785.000,- . 
Besarnya nilai harga produk tersebut selanjutnya dalam analisis ekonomi 
dijadikan sebagai modal tetap. Biaya variabel tiap unit adalah Rp. 1.476.000,-
. Dengan data tersebut maka dapat dihitung BEP (Break Even Point) agar 
tidak mengalami kerugian. 
𝐵𝐸𝑃 =  
𝑀𝑜𝑑𝑎𝑙 𝑡𝑒𝑡𝑎𝑝
𝐻𝑎𝑟𝑔𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 − 𝐵𝑖𝑎𝑦𝑎 𝑣𝑎𝑟𝑖𝑎𝑏𝑒𝑙
 
𝐵𝐸𝑃 =  
2785000
2785000 − 1476000
 
𝐵𝐸𝑃 =  3 𝑢𝑛𝑖𝑡 
Jadi agar tidak mengalami kerugian maka harus menjual 3 unit mesin penyuir 
daging. 
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E. Pembahasan 
1. Analisis Kebutuhan Daya Motor Penggerak 
Hasil pengukuran pada jarak (R) terjauh, yaitu 142,7 mm 
menunjukkan gaya (F) pada tiap proses penyuiran sebesar 22,1 kg, 
diperoleh torsi yang bekerja pada motor 4,1 N.m, maka kebutuhan daya 
motor penggerak P = 0,47 HP.  
Dengan melihat analisis kebutuhan daya tersebut, maka dipilihlah 
tenaga penggerak berupa motor listrik yang mempunyai daya 0,5 HP. Hal 
tersebut didasarkan atas ketersediaan motor listrik di pasaran dengan daya 
0,5 HP. Dengan pemakaian motor listrik yang mempunyai daya lebih dari  
kebutuhan, maka dapat diasumsikan mesin mampu untuk melakukan 
penyuiran daging. 
2. Analisis Poros Utama 
Hasil analisis poros penyuir yaitu daya yang akan ditransmisikan 
(P) sebesar ½ HP = 0,373 kW, putaran poros 700 rpm, bahan poros ST-60, 
momen puntir yang terjadi (T) = 519 kg.mm, tegangan tarik bahan ST 60 
(σt) = 60 kg/mm
2
, tegangan geser yang diijinkan  (𝜏𝑎 ) = 5 kg/mm
2
, 
diameter poros yang digunakan 25,4 mm, tegangan geser yang terjadi 
adalah 0,8 kg/mm
2
. Ditinjau dari tegangan geser yang terjadi lebih kecil 
daripada tegangan geser yang diijinkan, maka poros pisau dengan bahan 
ST 60 dan diameter 25,4 mm (1 inchi) aman untuk digunakan. 
Dengan melihat data hasil perhitungan di atas, dapat diketahui jika 
digunakan diameter poros sebesar 13,6 mm maka konstruksi dinilai cukup 
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aman. Akan tetapi, dalam pembuatan poros ukuran yang dipakai adalah 
diameter 25,4 mm (1 inchi). Hal tersebut tentunya akan mempunyai 
kerugian dalam hal pembelian bahan baku. Namun, dalam pemakaian 
ukuran diameter tersebut mempunyai alasan keuntungan, antara lain agar 
dapat menghemat waktu pembubutan bahan, agar konstruksi lebih stabil, 
poros lebih kuat, lebih mudah dalam pemilihan bearing dan puli. Dari 
keuntungan dan kerugian tersebut di atas, dapat disimpulkan dengan 
pemakaian diameter poros 25,4 mm akan memberikan lebih banyak 
keuntungan daripada kerugiannya. 
Pada mesin penyuir daging bahan poros penyuir yang digunakan 
tidak tahan terhadap karat. Poros penyuir dilapisi dengan chrome agar 
tahan terhadap karat sehingga aman untuk makanan. 
3. Analisis Batang Penyuir 
Pada mesin penyuir daging terdapat tiga belas batang penyuir yang 
langsung bersentuhan dengan daging. Dimensi batang penyuir ini, yaitu 
panjang 130 mm dan diameter 12 mm. Gaya yang dialami batang penyuir 
(F) pada ujung batang sebesar 3,16 kg. Defleksi yang dialami batang (ymax) 
sebesar 0,0011 mm < (0,3-0,35 mm), sehingga dinyatakan aman/baik. 
Dimensi ukuran daging yang akan disuir sebelumnya harus 
dipotong-potong ± 30 x 30 x 30 mm, sehingga jarak antara bak 
penampung dengan batang penyuir harus < 15 mm untuk mendapatkan 
hasil suiran yang baik. 
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4. Analisis Transmisi Sabuk-V 
Alasan pemilihan transmisi menggunakan sabuk-V adalah karena 
penanganannya mudah dan harganya murah. Hasil analisis sabuk-V pada 
mesin penyuir daging adalah panjang keliling sabuk (L) = 53 inchi. Atas 
dasar panjang keliling sabuk, daya rencana dan putaran poros penggerak, 
maka dipilih sabuk-V dengan tipe A no. 53. Kecepatan linier sabuk adalah 
5,582 m/detik, kurang dari 25 m/detik sehingga dapat dinyatakan 
sesuai/baik.  
Untuk dapat memelihara tegangan yang cukup dan sesuai pada 
sabuk, jarak poros puli harus dapat disetel ke dalam maupun ke luar. Dari 
hasil perhitungan, jarak dari sumbu poros motor dengan sumbu poros 
transmisi mempunyai toleransi sebesar 20
40
492

. 
5. Analisis Bak Penampung 
Bak penampung pada mesin penyuir daging berfungsi sebagai 
tempat penampung daging yang akan disuir, selain itu bak penampung 
juga berfungsi sebagai pengarah daging agar tetap berada pada radius 
putaran poros penyuir.  
Dimensi dari bak penampung ini, yaitu panjang 400 mm, lebar 300 
mm, dan tinggi 335 mm. Bahan bak yang digunakan dari plat stainless 
steel dengan tebal 0,8 mm agar dapat menahan berat daging sebesar 4 kg 
dan menahan getaran yang terjadi. 
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6. Analisis Rangka 
Rangka mesin penyuir daging ini terdiri dari profil siku dengan 
ukuran 40 mm x 40 mm x 3 mm. Dimensi rangka ini, yaitu panjang 600 
mm, lebar 750 mm, tinggi 680 mm. Rangka mesin penyuir daging terbagi 
menjadi 3 bagian, yaitu bagian atas rangka merupakan dudukan poros 
penyuir, bagian bawah merupakan dudukan bagian motor listrik, bagian 
tengah yang menjorok kedepan merupakan dudukan tempat nampan.  
Bahan rangka yang digunakan pada mesin penyuir daging adalah 
ST 37. Dimensi mesin penyuir daging yang sedang dengan beban yang 
kecil, bahan rangka ini cukup kuat untuk menahan beban dan getaran yang 
terjadi pada mesin penyuir daging. Beban pada dudukan motor sebesar 8 
kg, beban total pada dudukan poros sebesar 17,8 kg. Tegangan geser yang 
terjadi pada rangka sebesar 6,17 Mpa ≤ 207,14 tegangan geser ijin bahan, 
sehingga rangka dinyatakan aman/baik. 
7. Analisis Ekonomi 
Dengan modal tetap pembuatan mesin Rp. 2.785.000,-, harga jual 
produk Rp. 2.785.000,-, biaya variable tiap unit Rp. 1.476.000,-. Maka 
BEP unit agar tidak mengalami kerugian harus menjual produk sebanyak 3 
unit.  
F. Uji Kinerja 
Pengujian pada mesin penyuir daging ini dilakukan untuk mengetahui 
kualitas alat tersebut. Pengujian ini bertujuan untuk mengetahui kinerja 
semua komponen yang ada, serta menganalisa kekurangan atau kesalahan 
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dalam penyetelan alat. Pengujian dilakukan dengan cara menguji setiap 
komponen sesuai dengan fungsinya masing-masing. 
1. Persiapan Uji Kinerja 
Persiapan awal yang dilakukan adalah mempersiapkan mesin dan daging 
sapi. Daging yang dipergunakan dalam proses ini adalah daging yang 
telah dipotong dengan ukuran ± 30 x 30 x 30 mm, kemudian daging 
tersebut direbus setengah matang. Pengujian kinerja yang telah dilakukan 
dipergunakan 1 kg daging sapi. 
2. Pelaksanaan dan Hasil Uji Kinerja 
Setelah persiapan selesai, kemudian daging dimasukkan dalam bak 
penampung lalu mesin dihidupkan. Waktu yang dibutuhkan untuk 
menyuir 1 kg daging sekitar 1,5 menit. Setelah dilakukan proses 
penyuiran didapatkan hasil suiran daging yang baik dan merata. Uji 
kinerja dilakukan sebanyak dua kali dengan hasil sebagai berikut. 
1. Uji kinerja pertama 
Setelah mesin dihidupkan terjadi getaran yang cukup kuat pada 
poros penyuir. Hal ini dikarenakan penyetelan poros penyuir yang 
kurang center. Sehingga perlu dilakukan penyetelan ulang dudukan 
poros. 
2. Uji kinerja kedua 
Setelah dilakukan penyetelan ulang dudukan poros, kemudian 
dilakukan uji kinerja kembali. Pada uji kinerja yang kedua ini 
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getaran pada poros sudah berkurang tetapi masih terjadi sedikit 
getaran. 
G. Kelemahan dan Keunggulan 
Setelah dilakukan pengujian terhadap kinerja dari mesin penyuir 
daging ini ternyata masih memiliki beberapa kelemahan-kelemahan, 
diantaranya:  
1. Pengoperasian masih semi otomatis. 
2. Penutup bak hanya dapat terbuka ± 90o. 
3. Terjadi getaran kecil karena putaran poros dan benturan daging dengan 
bak saat awal proses penyuiran. 
4. Saat terjadi proses penyuiran ada hasil suiran daging yang keluar dari 
depan bak penampung, hal ini dikarenakan bagian depan bak lebih 
rendah dari bak bagian samping. 
5. Belum ada penutup puli sehingga perlu berhati-hati dalam 
mengoprasikannya. 
Selain memiliki kelemahan-kelemahan seperti diatas, mesin penyuir 
daging ini juga mempunyai beberapa keunggulan atau kelebihan, diantaranya 
adalah: 
1. Mesin penyuir daging ini dapat menyuir daging dengan cepat. 
2. Mesin penyuir daging ini dapat menyuir daging dengan hasil yang baik 
dan merata. 
3. Biaya operasionalnya lebih murah dalam pemakaian. 
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4. Harga mesin penyuir daging ini relatif lebih murah dibandingkan dengan 
mesin lainnya yang dijual di pasaran. 
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BAB V 
KESIMPULAN DAN SARAN 
A. Kesimpulan 
Beberapa kesimpulan yang dapat ditulis adalah sebagai berikut : 
1. Desain mesin penyuir daging 
Mesin penyuir daging ini digerakkan oleh sebuah motor listrik yang 
digunakan untuk memutar poros penyuir. Desain mesin penyuir daging 
dapat dilihat pada lampiran gambar kerja halaman 79. Spesifikasi mesin 
penyuir daging sebagai berikut: 
a. Kapasitas produksi mesin penyuir daging adalah 4 kg/6 menit. 
b. Daya tampung bak hingga 4 kg daging, daging dipotong-potong dengan 
ukuran ± 30 x 30 x 30 mm. 
c. Menggunakan motor listrik dengan putaran poros 1400 rpm 
d. Putaran poros penyuir 700 rpm. 
e. Spesifikasi mesin yang ergonomis dengan dimensi yang nyaman bagi 
operator dan mudah disesuaikan dengan ruang kerja mesin berdimensi 
panjang 600 mm x lebar 750 mm x tinggi 875 mm. 
f. Bak penampung dapat dimiringkan ke depan untuk memudahkan 
pengambilan hasil suiran daging. 
2. Daya motor 
Untuk dapat menggerakkan poros penyuir yang berputar 700 rpm dengan 
beban 22,1 kg daging dibutuhkan daya sebesar 0,47 HP. Melihat daya motor 
yang ada di pasaran maka digunakan motor listrik dengan daya ½ HP. 
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3. Poros penyuir 
Poros penyuir mesin penyuir daging terdiri dari poros utama dengan 
batang-batang penyuir. Poros ini menggunakan bahan baja ST 60 pada 
poros utama dan baja ST 37 pada batang penyuir. Diameter poros yang 
digunakan 25,4 mm dengan alasan di pasaran  diameter poros yang 
mendekati 13,95 mm adalah 25,4 mm dan mempermudah mencari ukuran 
bearing yang ada di pasaran (lebih lengkapnya, dapat dilihat pada lampiran 
gambar kerja halaman 89 – 92). 
4. Komposisi ukuran puli 
Ukuran puli yang digunakan yaitu dengan diameter 6 inchi dan 3 inchi. 
Ukuran tersebut dipilih karena untuk mereduksi putaran motor 1400 rpm 
menjadi 700 rpm pada putaran poros penyuir. 
5. Bak penampung 
Bak penampung mesin penyuir daging memiliki dimensi yaitu panjang 
400 mm, lebar 300 mm, dan tinggi 195 mm (lebih lengkapnya, dapat 
dilihat pada lampiran gambar kerja halaman 93 – 99).  
6. Bahan rangka mesin 
Pada rangka mesin penyuir daging ini digunakan profil L dengan ukuran 
40 x 40 x 3 mm. Profil L ini digolongkan kedalam baja ST 37, karena 
ukuran mesin yang sedang sehingga profil L ini aman untuk kontruksi 
rangka mesin penyuir daging. 
 
 
 75 
B. Saran 
Berdasarkan kesimpulan di atas maka dapat disarankan: 
1. Gambar kerja harus mudah dipahami oleh pembuat produk sehingga akan 
mempercepat kinerja pembuat produk dan hasilnya sesuai dengan maksud 
dan tujuan yang direncanakan sebelumnya. 
2. Analisis teknik dibuat secara runtut agar memudahkan pembaca dalam 
memahami sehingga dapat digunakan sebagai referensi untuk perancangan 
mesin penyuir daging selanjutnya. 
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Lampiran 1 
Gambar 3D dan 2D 
Mesin Penyuir Daging 
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Lampiran 1. Lanjutan  
 
  
 
80 
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Lampiran 1. Lanjutan  
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Lampiran 1. Lanjutan 
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Lampiran 2 
Tabel Baja Konstruksi Umum DIN 17100 
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Lampiran  3 
Baja Karbon untuk Poros 
 
Sumber: Sularso, 2004:3 
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Lampiran  4 
Standar Baja 
 
Sumber: Sularso, 2004:5 
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Lampiran  5 
Konstanta Fisik dan Bahan 
 
Sumber: Josephe Shigley,1999:464 
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Lampiran  6 
Tabel Faktor Koreksi pada Transmisi Sabuk-V 
Mesin yang digerakkan Penggerak 
 Momen punter puncak 200% Momen punter puncak > 200% 
Motor arus bolak-
balik(momen normal, sangkar 
bajing, sinkron), motor arus 
searah(lilitan shunt) 
Motor arus bolak-balik 
(momen tinggi, fasa tunggal, 
lilitan seri), motor arus searah 
(lilitan kompon, lilitan seri), 
mesin torak, kop[ling tak tetap 
Jumlah jam kerja tiap hari Jumlah jam kerja tiap hari 
3-5 
jam 
8-10 
jam 
16-24 
jam 
3-5 
jam 
8-10 
jam 
16-24 
jam 
V
ar
ia
si
 b
eb
an
 
sa
n
ag
t 
k
ec
il
 
Pengaduk zat cair, kipas 
angina, blower(sampai 
7,5 kW) pompa 
sentrifugal, konveyor 
tugas ringan 
1,0 1,1 1,2 1,2 1,3 1,4 
V
ar
ia
si
 b
eb
an
  
k
ec
il
 
Konveyor sabuk(pasir, 
batu bara), pengaduk, 
kipas angina(lebih dari 
7,5 kW), mesin torak, 
peluncur, mesin 
perkakas, mesin 
percetakan 
1,2 1,3 1,4 1,4 1,5 1,6 
V
ar
ia
si
 b
eb
an
 
se
d
an
g
 
Konveyor (ember, 
sekrup), pompa torak, 
kompresor, gilingan palu, 
pengocok, roots-blower, 
mesin tekstil, mesin kayu 
1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 
V
ar
ia
si
 b
eb
an
 
b
es
ar
 
Penghancur, gilingan 
bola atau batang, 
pengangkat, mesin pabrik 
karet (rol, kalender) 
1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 2,0 
Sumber: Sularso, 2004:165 
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Lampiran 7 
Tabel Faktor Koreksi Kθ 
C
dD pp 
 
Sudut Kontak puli kecil )(o  Faktor Koreksi K  
0,00 
0,10 
0,20 
0,30 
0,40 
0,50 
0,60 
0,70 
0,80 
0,90 
1,00 
1,10 
1,20 
1,30 
1,40 
1,50 
180 
174 
169 
163 
157 
151 
145 
139 
133 
127 
120 
113 
106 
99 
91 
83 
1,00 
0,99 
0,97 
0,96 
0,94 
0,93 
0,91 
0,89 
0,87 
0,85 
0,82 
0,80 
0,77 
0,73 
0,70 
0,65 
Sumber: Sularso, 2004:174. 
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Lampiran 8 
Tabel Daerah Penyetelan Jarak Sumbu Poros 
Nomor 
Nominal 
Sabuk 
Panjang Keliling 
Sabuk 
Ke sebelah dalam  dari letak 
standart tC  
Ke sebelah luar dari 
letak standart tC  
(umum untuk semua 
tipe) 
A        B       C      D       E 
11-38 
36-60 
60-90 
90-120 
120-158 
280-970 
970-1500 
1500-2200 
2200-3000 
3000-4000 
20     25 
20     25       40 
20     35       40 
25     35       40 
25     35       40     50 
25 
40 
50 
65 
75 
Sumber: Sularso, 2004:174. 
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Lampiran 9 
Tabel Panjang Sabuk-V Standar 
Nomor nominal Nomor nominal Nomor nominal Nomor Nominal 
(inchi) (mm) (inchi) (mm) (inchi) (mm) (inchi) (mm) 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
 
254 
279 
305 
330 
356 
381 
406 
432 
457 
483 
508 
533 
559 
584 
610 
635 
660 
686 
711 
737 
762 
787 
813 
838 
864 
889 
914 
940 
965 
991 
1016 
1041 
1067 
1092 
1118 
45 
46 
47 
48 
49 
50 
51 
52 
53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 
60 
61 
62 
63 
64 
65 
66 
67 
68 
69 
70 
71 
72 
73 
74 
75 
76 
77 
78 
79 
1143 
1168 
1194 
1219 
1245 
1270 
1295 
1321 
1346 
1372 
1397 
1422 
1448 
1473 
1499 
1524 
1549 
1575 
1600 
1626 
1651 
1676 
1702 
1727 
1753 
1778 
1803 
1829 
1854 
1880 
1905 
1930 
1956 
1981 
2007 
80 
81 
82 
83 
84 
85 
86 
87 
88 
89 
90 
91 
92 
93 
94 
95 
96 
97 
98 
99 
100 
101 
102 
103 
104 
105 
106 
107 
108 
109 
110 
111 
112 
113 
114 
2032 
2057 
2083 
2108 
2134 
2159 
2184 
2210 
2235 
2261 
2286 
2311 
2337 
2362 
2388 
2413 
2438 
2464 
2489 
2515 
2540 
2565 
2591 
2616 
2642 
2667 
2692 
2718 
2743 
2769 
2794 
2819 
2845 
2870 
2896 
115 
116 
117 
118 
119 
120 
121 
122 
123 
124 
125 
126 
127 
128 
129 
130 
131 
132 
133 
134 
135 
136 
137 
138 
139 
140 
141 
142 
143 
144 
145 
146 
147 
148 
149 
2921 
2946 
2972 
2997 
3023 
3048 
3073 
3099 
3124 
3150 
3175 
3200 
3226 
3251 
3277 
3302 
3327 
3353 
3378 
3404 
3429 
3454 
3480 
3505 
3531 
3556 
3581 
3607 
3632 
3658 
3683 
3708 
3734 
3759 
3785 
Sumber : Sularso, 2004:168. 
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Lampiran 10 
Diagram Pemilihan Sabuk -V 
 
Sumber: Sularso, 2004:164 
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Lampiran 11 
Angka Perbandingan Transmisi yang Diijinkan 
Jenis 
Transmisis 
Macam 
Transmisi 
i yang 
Disarankan 
Jarak Poros 
Maksimum 
Kecepatan 
Maksimum 
Ban Mesin 
 
Rantai 
v-belt 
flat-belt 
ban bergigi 
rantai rol 
rantai gigi 
1-7 
1-6 
1-6 
1-7 
1-7 
5 m 
10 m 
2 m 
4 m 
4 m 
25 m/dt 
25 m/dt 
25 m/dt 
10 m/dt 
30 m/dt 
Sumber: Jarwo Puspito, 2006:35. 
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Lampiran 12 
Faktor-faktor V, X, Y, dan Xo, Yo Bantalan Gelinding 
 
Sumber: Sularso, 2004:135. 
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Lampiran 13 
Faktor-faktor Koreksi Daya yang Akan Ditransmisikan 
Daya yang akan ditransmisikan fc 
Daya rata-rata yang diperlukan 1,2 - 2,0 
Daya maksimum yang diperlukan 0,8 - 1,2 
Daya normal 1,0 - 1,5 
Sumber: Sularso, 2004:7. 
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Lampiran 14 
Harga Kekasaran dan Angka Kelas Kekasaran 
Harga kekasaran Ra (µm) Angka kelas kekasaran 
50 
25 
12,5 
6,3 
3,2 
1,6 
0,8 
0,4 
0,2 
0,1 
0,05 
0,025 
N12 
N11 
N10 
N9 
N8 
N7 
N6 
N5 
N4 
N3 
N2 
N1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Sumber: G. Takeshi Sato, 2008:186. 
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Lampiran 15 
Suaian untuk Tujuan-Tujuan Umum Sistem Lubang Dasar 
Lubang 
dasar 
Lambang dan kwalitas untuk poros 
Suaian longgar Suaian pas Suaian paksa 
b c d e f g h js k m n p r s t u x 
H 5      4 4 4 4 4        
H 6      5 5 5 5 5        
    6 6 6 6 6 6 6 6      
H 7    (6) 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 
   7 7 (7) 7 7 (7) (7) (7) (7) (7) (7) (7) (70 (7) 
H 8     7  7           
   8 8  8           
   9              
H 9    8   8           
 9 9 9   9           
H 10 9 9 9               
 
Sumber : G. Takeshi Sato, 2008:130. 
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Lampiran 16 
Nilai Penyimpangan Lubang 
 
Sumber : G. Takeshi Sato, 2008:132. 
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Lampiran 17 
Nilai Penyimpangan Poros 
 
Sumber : G. Takeshi Sato, 2008:134. 
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Lampiran 18 
Tabel harga Sf1 dan Sf2 
Jenis bahan Sf1 Sf2 
Bahan SF dengan kekuatan yang dijamin 5,6 1,3 – 3,0 
Bahan S-C dan baja paduan 6,0 1,3 – 3,0 
Sumber: Sularso, 2004:8. 
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Lampiran 19 
Tabel Faktor Keamanan 
 
Sumber : Khurmi,R.S and J.K Gupta,1982:86. 
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Lampiran 20 
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Lampiran 21 
Tabel Baja Siku Sama Kaki 
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Lampiran 22 
Lambang-lambang Las 
 
Sumber : G. Takeshi Sato, 2008:238. 
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Lampiran 22. lanjutan 
 
Sumber : G. Takeshi Sato, 2008:239. 
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Lampiran 23 
Work Preparation Karya Teknologi 
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Lampiran 23. lanjutan 
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Lampiran 23. lanjutan 
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Lampiran 23. lanjutan 
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Lampiran 23. lanjutan 
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Lampiran 23. lanjutan 
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Lampiran 23. lanjutan 
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Lampiran 23. lanjutan 
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Lampiran 23. lanjutan 
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Lampiran 23. lanjutan 
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Lampiran 23. lanjutan 
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Lampiran 23. lanjutan 
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Lampiran 23. lanjutan 
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Lampiran 23. lanjutan 
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Lampiran 24 
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Lampiran 24. Lanjutan 
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Lampiran 25 
Presensi Karya Teknologi 
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Lampiran 26 
Gambar Tahapan Uji Kinerja Mesin 
a. Penyiapkan daging yang sudah setengah matang 
 
b. Membuka tutup bak 
 
c. Memasukan daging ke dalam bak 
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Lampiran 26. lanjutan 
d. Menutup tutup bak 
 
e. Mengencangkan pengunci bak 
 
f. Menyalakan mesin 
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Lampiran 26. lanjutan 
g. Mesin yang sedang beroprasi 
 
h. Mematikan mesin 
 
i. Membuka tutup bak 
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Lampiran 26. lanjutan 
j. Hasil daging yang telah tersuir 
 
k. Membuka pengunci bak 
 
l. Mengambil daging yang telah tersuir 
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Lampiran 26. lanjutan 
m. Hasil suiran daging 
 
